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„Tehnica, fără oameni cari să-şi fi în- 
suşit tehnica, este moartă; Tehnica, dacă 
are în frunte oameni cari şi-au însuşit 
tehnica, poate şi trebue să facă minuni“. 
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|. ABREVIATII ŞI SIMBOLURI 


amper 

atmosferă tehnică 
atmosferă absolută 
atmosferă litrică 


atmosferă suprapresiune 


bacil 


grade Celsius 
calorie 

circa 

centimetru 
centimetru pătrat 
centimetru cub 
concentrat 
constant, constantă 
centipoise 


densitate 
dextro- 
diametru 


et caetera 


grade Fahrenheit 
fierbere 


acceleraţia gravitaţiei 
gram 

greutate atomică 
greutatea moleculară 
greutate specifică 


oră 
hectar 


kilocalorie 

kilogram 

kilovolt 
kilovoltamper 
kilovoltamper reactiv 
kilowatt 


Barare simplă (4, K3 


litru 
levo- 


meta- 

metru 

metru pătrat 
metru cub 
miligram 
milimetru 
moleculă 
micron 


număr atomic 
nume comercial 


orto- 
observaţie 


poise 

para- 

pagina 

punct de fierbere 
plural 

presiune 

punct de solidificare 
punct de topire 


rază 
grade Réaumur 


secundă 
sinonim 


tonă 
temperatură 


volt 

vezi 

vezi 

volum 

vezi Suplement 


watt 


poa m 
Barare multiplă (A,..., T...) 


Simbolurile de matematică folosite sunt cele din STAS 1254/1950 
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1. ABREVIAŢII PENTRU DISCIPLINELE 
REPREZENTATE IN LEXICON 
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Industria alimentară . 
Industria artelor grafice 
Industria cărbunelui . 
Industria cauciucului 
Industria celulozei 
Industria chimică 
Industria cimentului . 
Industria frigului . 
Industria hârtiei . 
Industria lemnului 
Industria microbiologică 
Industria mijloacelor de 
transport. . . 
Industria petrolului . 
Industria pielăriei 
Industria sticlei și a cera- 
MES in, @ + 5. 
Industria textilă . . . 
Industria tutunului 


Industria uleiurilor si a gra 


similor . , 


Industrii chimice speciale 


Industrii ţărăneşti . 
Instalaţii sanitare . 


L 


Legumicultură 
Logică . . 


Magnetism . 
Mase plastice . 
Masini . . . 
Masini agricole 
Masini de ridicat 
Mașini electrice 
Maşini hidraulice 
Maşini miniere 
Mașini navale 
Mașini termice 
Maşini-unelte . 
Măsuri . 
Matematice 
Mecanică . А 
Mecanica fluidelor 
Metalografie 
Metalurgie 
Meteorologie . 
Metrologie 
Microchimie 
Mine . . 
Mineralogie 


Navigaţie . . . 
Navigaţie aeriană 


Ind. alim. 
Arte gr. 
Ind. cb. 
Ind. cc. 
Ind. cel. 
Ind. chim. 
Ind. сїтї. 
Ind. frg. 
Ind. hart. 
Ind. lemn. 
Ind. micrb. 


Ind. mij. tr. 
Ind. petr. 
Ind. piel. 


Ind. st. c. 
Ind. text. 
Ind. tut. 
Ind. ulei. si 
grăs. 


Ind. chim. sp. 


Ind. far. 
Inst. san. 


Legcult. 
Logică 


Ms. term. 
Ms.-unelte 
Ms. 

Mat. 

Mec. 

Mec. fl. 
Metgr. 
Мей. 
Meteor. 
Metr. 
Microchim. 
Mine 
Mineral. 


Nav. 


‚ Nav. a. 


Navigaţie fluvială 
Navigație maritimă 
Nivelment . 
Nomografie 


0 nisi 


Paleontologie 
Petrografie 
Piscicultură . 
Podu... => 


Prepararea mecanică a mi- 
r.ereurilor si a cărbunilor . 


ВАСІ Эі: со сэ. s 
Rezistenta materialelor . 


Siderurgie . 
Silviculturd 
Standardizare . 
Statică . . 
Statistică 
Stiinta 


Tehnică . . , 
Tehnică militară 
Telecomunicații 
Telefonie . 
Telegrafie 
Televiziune 

Teoria mulțimilor 
Terasamente . 
Termochimie 
Termodinamică 
Termotehnică . 
Topografie 
Transporturi 
Transporturi aeriene 
Transporturi pe apă 
Transporturi terestre 
Tuneluri . н 


U, v, z 


Urbanism 
Vopsitorie 
Zootehnie 


Nav. fl. 
Nav, m. 
Niv. 
Nomg. 


Opt. 


Paleont. 
Petr. 
Pisc. 
Pod. 


Prep. min. 


Radio 
Rez. mal. 


Sidg. 
Silv. 
Stand. 
Stat. 
Statist. - 
Sr. 


Tehn. ` 
Tehn. mil. 
Telc. 

Tell. 

Telg. 

Telv. 
Teor. m. 
Ter. 
Termochim. 
Termod. 
Termot. 
Topog. 
Transp. 
Transp. a. 
Transp. ap. 
Transp. t. 
Тп!. 


Urb. 
Vops. 
Zoot. 
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1. R 1. El; Simbol literal pentru rezistența 
electrică. — 2. Fiz.: Simbol literal pentru con- 
stanta lui Rydberg (v. Rydberg, constanta lui ~). 
— 3. Mec.: Simbol literal pentru rezultanta unor 
forțe. — 4. Fiz., Chim.: Simbol literal pentru con- 
stanta gazelor perfecte (v. sub Gaz perfect), — 
5. Mat., Tehn.: Simbol literal pentru raza unui 
cilindru, a unui alezaj sau a unui corp cilindric. 

s. В Chim.: Simbol literal pentru radical chi- 
mic (v.). 

3. r 1. Mat.: Simbol literal pentru raza vec- 
toare a unui punct. — 2. Fiz.: Simbol literal 
pentru căldura specifică latentă. — 3. Mat., Tehn.: 
Simbol literal pentru raza unui cilindru, a unui alezaj 
sau a unui corp cilindric. 

4. p El; 1. Simbol literal pentru densitatea 
de volum a sarcinii electrice. — 2. Simbol lite- 
ral pentru rezistivitate. 


s. R, acid ~ [Е-кислота; acide R; R Säure; 
R acid; R sav]. Chim.: 


7:54 
с с 
К Ç 
Hc” “с^ ‘c—on 
| Ш | 
HOS—C. CES 
н. 


Acid naftol-2-disulfonic-3-6. Se obține prin sul- 
fonarea f-naftolului la temperatură înaltă. E о 
materie primă importantă, întrebuințată Іа fabri- 
carea coloranților azoici si a celor de trifenil- 
metan. 


s. Rabană [ткань из рафий; rabane; Ra- 
ban; rabanna; rabanna]. Ind. text.: Țesătură de 
urzeală de rafie cu bătătură de bumbac, din care 
se fac costume, pânză de cort, еіс. 

7. Rabatabil [откидной; rabaitable; aufleg- 
bar, aufklappbar, umklappbar; folding, reversible; 
visszahajthat6,  beforgathat6]. Tehn.: Calitatea 
unui element de construcție sau a unui organ 
de mașină de a putea fi rotit în jurulunei axe, 
de obiceiu orizontale. 

в. ~, perete ~. Transp., C.f. V. Perete ra- 
batabil. 

s. Rabatere [ совмещение; rebaitement; Um- 
klappung; revolving; beforgatés]. Geom. d.: Me- 
todă folosită în Geometria descriptivă pentru a 
aduce o figură plană (sau o față plană a unui 
corp) astfel, 
unul dintre planele de proiecție, — și deci figura 
să se proiecteze în adevărata ei mărime ре acel 
plan. Rakaterea е o rotație a planului în care 


încât planul ei să fie paralel си! 


P, р 


se găsește figura plană respectivă, in jurul urmei 
lui pe planul de proiecție pe care se rabate, sau 
în jurul unei orizontale, respectiv al unei frontale 


Za de 
7 
Rabaterea unei drepte. 
ox) linia de pământ; P) planul care confine segmertul MN; 
m'n') proiecția segmentului MN pe planul vertical; mn) 
proiecția segmentului MN pe planul orizontal; mony) poziţia 
rabătută pe planul orizontal a segmentului MN. 


а lui. În epură, poziția unui punctrabătut e dată 
de un punct de pe perpendiculara coborită din 
proiecția punctului din planul pe care se face 
rabaterea, pe urma în jurul căreia se rabate, si 
la o distanță de această urmă, egală cu ipote- 
nuza triunghiului dreptunghiu construit cu catetele 
pe distanțele dintre proiecția punctului pe planul 
pe care se rabate și urma planului său pe acel 
plan, și distanța dela cealaltă proiecție a planu- 
lui la linia de pământ. 

10. Rabdofan [рабдофан; rhabdophane; Rhab- 
dophan; rhabdophane; rabdofân]. Mineral.: (Ce, 
La, Y, Er) (РО,): :/, HO. Fosfat natural hidratat 
de ceriu, lantan, ytriu și erbiu. Sin. Fosfocerit. 


и. Rabif [сетка Рабица; treillis métallique R.; 
R. Geflecht; R. wire netting; rabitzhâl6). Cs.: 
Plasă de sârmă cu diametrul de 1:::2 mm si gal- 
vanizatd, având ochiurile de 1:::4 cm, folosită în 
| lucrările de construcții pentru a fixa și a susține 
| tencuiala pe suprafața unor elemente de construc- 
tie (pereți, tavane, etc.) făcute din materiale la 
cari tencuiala nu aderă bine (de ex. lemn, metal), 
pentru executarea unor motive arhitectonice sau 
ornamentale (de ex. cornise, console, etc) cari 
să fie cât mai ușoare, pentru executarea perefi- 
lor despărțitori, a tavanelor plane la planșeurile 
de lemn sau la planșeurile cu grinzi, etc. Plasa 
de rabif se fixează, fie direct pe suprafaţa ele- 
| mentului de construcție (de ex. pe suprafața unui 


Pr 


2 


perete de lemn), cu ajutorul unor cuie speciale 
sau al unor scoabe mici, fie pe un schelet de 
metal care are forma elementului de construcţie 
respectiv (de ex. o cornișă, o consolă de bal- 
con, © coloană, etc.), de care se leagă cu sârmă, 
sau e suspendată de elementul de construc- 
tie (de ex. de un planseu) prin vergele subțiri 
de metal. Plasa de rabif rămâne înglobată în 
mortarul tencuelii, impiedecand crăparea acesteia, 
deslipirea și căderea ei de pe elementul de con- 
structie. 


1. Rablură [шпонка; rablure; Sponung; rabbet; 
horonyek]. Nav.: Scobitură cu profil rectangular, la 
muchiile chilei, ale etravei sau ale etamboului 
unei nave de lemn, în care se introduc capetele 


Rablurile etravei și chilei. 
Л) rablură; 2) batură "exterioară; 3) batură medie; 4) batură 
interizară; 5) bordaj; 6) etravă; 7) child; 8) child falsă; 
9) carli.g&; 10) varangă. 


bordajului (v. fig.). Muchia din afară a rablurii se 
numește batură exterioară, iar cea dinăuntru, ba- 
tură interioară; muchia din fundul rablurii se nu- 
mește batură medie. 

з. Rabotare [строгание; rabotage; Hobeln; 
planing; gyalulăs]. Tehn., Metl.: Operaţiunea de 
rindelare (v.) a unui material, de obiceiu meta- 
lic, efectuată ргіпіг'о mișcare relativă de trans- 
Јафе, cu ajutorul unei masini de rabotat, care poate 
fi o mașină de rabotat longitudinal (raboteză), о 
mașină de rabotat transversal, sau o mașină de 
rabotat specială. 

Aşchierea se obține prin atac continuu al unel- 
tei — care este un cuțit de rabotat (у. Cufit de 
raboteză) — în timpul cursei utile. La mașinile 
mici, de obiceiu, numai una dintre cele două 
curse ale mișcării principale este cursă uti.š (care 
este urmață de cursa moartă, еѓесіџаі& adesea 
cu vitesă mărită), iar la mașinile mari, uneori 
ambele curse sunt curse utile; în сша moariă, 
căruciorul port-unealtă permite alunecarea cufitului 
în contact cu piesa, sau îl ridică, întrerupând 
contactul cu piesa. Unealta de rabotat аге аха 
sa longitudinală perpendiculară sau aproape per- 
pendiculară pe direcția mișcării principale — ade- 
sea orizontală — și e solicitată la încovoiere, în 
timpul aschierii, spre deosebire de unealta de 
mortezat, care se mişcă în direcţia axei sale longi- 
tudinale și e solicitată la compresiune (v. fig. sub 
Rindelare). 

Prin rakotare se profilează sau se netezesc 
piese cu dimensiuni și forme foarte variate, fo- 
losind mașini de rabotat adecvate. 

La rabotare se deosebesc următoarele mişcări 
relative între unealtă și piesă: mișcarea princi- 


pala alternativă, de obiceiu în direcţie orizontală, 
care poate fi efectuată, fie de unealtă (la mașinile de 
rabotat longitudinal sau transversal, cu port-unealtă 
alunecătoare, și la majoritatea mașinilor de rabo- 
tat speciale), fie de 
piesa prelucrată, îm- 
preună cu masa ma- 
sinii (la mașinile de 
rabotat longitudinal, 
cu masăalunecătoare); 
mișcarea de pătrundere 
(care determină adân- 
cimea de tăiere), e- 
fectuată totdeauna de 
cuțit, într'o direcție 
perpendiculară pe su- 
prafața prelucrată; miş- 
carea de avans, per- 
pendiculară pe direc- 
tia mişcării principale (у. fig.), efectuată, fie 
de dispozitivul port-unealtă (de ex. la majorita- 
tea mașinilor de rabotat longitudinal și la mași- 
nile de rabotat transversal, cu berbec cu avans 
orizontal), fie de piesă, odată cu masa mașinii 
pe care e fixată (la majoritatea mașinilor de ra- 
botat transversal, cu masă cu avans orizontal); 
o mişcare de avans circular numai la unele mașini 
de rabotat speciale, efectuată, de obiceiu, de 
piesa prelucrată, — 

După gradul de finitie care trebue obţinut prin 
prelucrare, se deosebesc rabotare de degrosare 
si rabotare de netezire, care se efectuează cu 
vitese si cu avansuri mai mici decât cele folo- 
site la degrosare. 

з. ~ intensivă [силовое строгание метал- 
ла; rabotage intensif; intensives Hobeln; intensive 
planing; intenziv gyalulds]. Мей. V. sub Stahano- 
viste, metode ~. 


4. Rabotare, mașină de fasonat prin ~: Sin. Ra- 
botat, mașină de ~ prin reproducere 2 (v.). 

s. Rabotarea cilindrilor de moară: Sin. Ri- 
fluire (v.).. 

в. Rabotat, cuțit аз ~. Mș.-unelte. У. Cutit 
de raboteză; v. si sub Cufit 2. 

7. Rabotat, mașină de ~ [сгрогальный CTa- 
HOK; machine ă raboter, raboteuse; Hobelma- 
schine, Metallhobelmaschine; planing machine, 
planer; gyalugép]. Mș.-unelte, Metl.: Maşină de 
rindelat metal (v. Rindelat, maşină de ~), la care 
unealta are axa perpendiculară sau aproape per- 
pendiculară pe direcţia mişcării principale, care 
e o mișcare relativă de translație, de obiceiu 
orizontală. 

Maşina e compusă, în general, din batiu, masa 
mașinii (masa de lucru, masa port-piesă), dispo- 
zitivul port-unealtă, mecanismul de antrenare, 
mecanismul organic (mecanismul pentru mişcarea 
principală si cel pentru mişcarea de avans), ghi- 
daje, dispozitive de comandă, dispozitive şi in- 
stalatii auxiliare. Construcţia mașinii diferă după 
dimensiunile și după forma pieselor prelucrate 
Mişcarea principală și cea de avans pot fi efec- 


Avansurile și poziţiile cufitului în 
diferitele operaţiuni efectuate la 
mașina де rabotat longitudinal. 
1) la rabotarea fefelor orizontale; 
2) la rabotarea fefelor verticale; 
3) la rabotarea fefelor inclinate. 


tuate, fie de piesa fixată pe masa de lucru, fie 
de unealta fixată în dispozitivul port-unealtă. 
Aschierea se obține prin atac continuu al unel- 
tei în timpul cursei utile; uneori, la mașinile mari, 
ambele curse sunt curse utile, iar la mașinile mici, 
numai una dintre cursele mișcării principale e 
utilă, cursa moartă fiind efectuată cu vitesă mărită. 
Energia folosită la rabotare poate fi cedată 
mașinii de motoare sau prin forță musculară. Ma- 
sinile antrenate prin forță musculară dau o pro- 
ductivitate mică, și sunt folosite foarte rar; cele 


H 
Aarti, 


Maşină de rabotat transversal (mașină de șeping), cu mecanism organic hidromecanic, tip 737, al uzinei din Gomel. 
4) masă în consolă, cu avans transversal; 


1) soclu; 2) batiu; 3) berbec; 


ч n = [| — Soo x == кА} ims x 
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(cu masă a'unecătoare sau cu port-unealtă alunecă- 
toare), cari se împart în mașini de rabotat longi- 
tudinal, masini de rabotat transversal, și maşini de 
rabotat speciale, 

După deplasările efectuate de masa de lucru, 
port-piesă sau de dispozitivul port-unealtă, mași- 
nile de rabotat metal se clasfică în: mașini de 
rabotat cu masă alunec3toare (la cari masa de 
lucru și p'esa fixată pe еа efacluează mișcarea 
principală, iar cuțitul fixat în port-unealtă efec- 
tuează mişcările de avans); mașini de rabotat cu 


= a 


5) mecanism de avans transversal al mesei; 


6) mecanism de ridicare а mesei; 7) picior de sprijinire а mesei; 8) cărucior port-unealtă; 9) motor de antrenare; 10) pompă; 


11) distribuitor de comandă hidraulică; 


12) cilindru hidraulic solidar cu batiul mașinii; 


13) piston; 14) tija pistorului, 


solidară cu berbecul. 


mai multe mașini de rabotat metal sunt anirenate 
de unu sau de mai multe motoare. Lanţul cine- 
matic al mecanismului organic este stereomecanic 
(alcătuit din elemente solide), sau, la mașinile 
moderne, hidromecanic (v. fig.). 

După direcția mișcării principale, mașinile de ra- 
botat metal pot fi masini de rabotat orizontale, cari 
constitue majoritatea mașinilor de rabotat, și masini 
de rabotat verticale, cari sunt construite în scopuri 
speciale (de ex. mașinile de rabotat canale de pană 
siunele masinide rabotat prin reproducere) — Unele 
masini au două dispozitive de ghidare a cărucioru!ui 
port-unealtă, datorită cărora mişcare a principa'ă a 
uneltei poate fi atât orizontală, cât și verticală (v. Ra- 
botat, mașină de ~ orizontal și vertical). 


După orientarea direcției mişcării principale in 


raport cu d mensiunea mai mare a piesei ача 


crate, se deosebesc mas'ni de rabotat obișnuite 


port-unealtă alunecătoare (la cari masa de lucru 
este fixă, iar port-unealta efectuează mișcarea 
principală); mașini de rabotat speciale (la cari fie 
port-p'esa, fie port-unealta au și alte mişcări, di- 
ferite de mișcarea rectilinie de translație), de 
exemplu mașina de rabotat radială, mașina de 
rabotat piese cilindrice, mașina de rabotat prin 
reproducere sau prin copiere, etc. — 

Exemple de mașini de rabotat: 

1, Rabotat, mașină de ~ longitudinal [npo- 
дольно-строгальный станок; raboteuse pour 
rabotage longitudinal; Lângshobe'maschine; plan- 
ing machine for long'tudinal planer; hosszgyalu- 
д?р]. Mș.-unelte: Maşină de rabotat la care miş- 
carea principală аге, in general, direcția dimen- 
şiunii mai mari a suprafeței prelucrate. Mașinile 
de rabotat longitudinal se folosesc, în general, 
la prelucrarea pieselor cu dimensiuni mari sau cu 


4 


greutate mare. Sin. Raboteză, Raboteză longitu- 
dinală. 

După cum mișcarea de lucru este efectuată de 
masa port-piesă sau de dispozitivul port-unealtă, 
se deosebesc mașini de rabotat longitudinal, cu 
masă alunecătoare, si mașini de rabotat longitu- 
dinal, cu port-unealtă alunecătoare (у. fig.). 

1. Rabotat, mașină de ~ longitudinal, cu masă 
alunecătoare [продольно-строгальный ста- 
нок с возвратно поступательным движе- 


mașinii, efectuează împreună cu aceasta mișcarea 
principală, alternativă, de lucru. 

Mașina este compusă din următoarele părți: 
batiu, masa mașinii, dispozitivul port-unealtă, me- 
canismul de antrenare, mecanismul organic, ghi- 
daje, dispozitive de comandă și dispozitive auxi- 
аге. — Batiul se compune dintr'un soclu (care are 
picioare, la mașinile mici, sau care e fixat direct 
pe sol, la mașinile mari) cu o coloană, sau cu 
două coloane solidarizate la partea superioară 


Masini de rabotat longitudinal (raboteze), cu acţionare manuală (fig. a) şi cu acţionare prin motor (fig. b---i). 
Mașini de rabotat longitudinal, cu masă alunecătoare: a) cu două coloane, și cu acţionare manuală; b) cu două co- 
ursă scurtă, cu o coloană, și cu prelucrare simultană a mai 


mai multe cuțite, pentru prelucrarea simultană a unei fefe; 


loane, și cu prelucrare simultană a mai multor fete; d) cu c 
multor feţe; e) cu două coloane, şi cu port-unealtă pentru 


1) cu o coloană, şi cu prelucrare simultană a două fețe. 


Masini de rabotat longitudinal, cu port-unealtă alunecătoare: 


с) mașină de rabotat orizontal și vertical; g) cu groapă 


(pentru placă port-piesă); h) cu portal alunecător; i) peniru rabotat marginea tablelor. 


нием стола; raboteuse a table coulissante; Hobel- 
maschine mit gleitendem Tisch, Tischhobelmaschi- 
ne; table planing machine; ide-odamozgâsu asztalu 
hosszgyalugép]. Mș.unelte: Maşină ае rabotat 
melal la care piesa prelucrată, fixată pe masa 


printr'o traversă de rigidizare; pe fafa orizontală, 
liberă, batiul аге ghidaje de translație (cu alune- 
care), plane sau profilate, pentru masa alunecă- 
"| toare. — Piesa de prelucrat se fixează pe masa ori- 
zontală a mașinii, care efectuează mișcarea prin- 


5 


cipală, rectilinie şi alternativă. Cursa și vitesa | instalaţiile auxiliare sunt dispozitive de prinderea 
mesei pot fi variate. — Coloana, respectiv coloa- | piesei pe masa de lucru, instalații de ungere, etc. 


nele verticale, au ghidaje cu alunecare pentru 
dispozitivul port-unealtă; acesta e constituit dintr'o 
traversă orizontală, deplasabilă în înălțime, inzes- 
trat& cu ghidaje orizontale pentru căruciorul port- 
unealtă, care efectuează avansul transversal. Unele 
mașini mari au pe traversa mobilă două căru- 
cioare sau o placă port-cărucioare (la mașina de 
rabotat cu mai multe cuțite) pentru mai multe 
cărucioare port-unealtă (v. p. 4, fig. e), ale căror 
unelte prelucrează simultan piesa; alte mașini 
mari au și cărucioare port-unealtă deplasabile în 
înălțime, pe ghidajele verlicale de pe coloane. 
Căruciorul port-unealtă trebue să permită reglarea 
preliminară (potrivirea), manuală, а cufitului, și 
să asigure avansurile necesare pentru prelucrarea 


în plane orizontale, verticale sau oblice. Căru- | Port-cufit pendulant cu două cuțite, cu comandă electro- 


ciorul e compus, de obiceiu, din sania inferioară 
şi din sania superioară, inclinabile, ultima având 
un ax de oscilație orizontal si perpendicular pe 
direcția mișcării principale, pentru a permite 


magnetică. 
1) sanie superioară; 2) port-cufit; 3) electromagnet. 


Vitesa de lucru a mesei e reglabilă, și depinde 


aschierea în cursa utilă și ridicarea uneltei de | de felul prelucrării (degroșare sau netezire) și de 
pe piesă în cursa moartă (v. fig.); la mașinile | mărimea mașinii. Vitesa în cursa utilă poate avea 


Cărucior port-unealtă de mașină de rabotat. 
a) sanie inferioară; b) sanie superioară; с) cărucior port-unealtă, cu mecanism de ridicare a uneltei în cursa moartă; 
1) traversă; 2) sanie inferioară; 3) placă rotitoare; 4) sanie superioară; 5) placă inclinabilă; 6) clapă port-cufit; 7) axul 
de rotație al plăcii rotitoare; 8) axul de rotație al plăcii inclinabile (5); 9) axul de oscilație al clapei; 10) mecanism 
de reglare a înălțimii cufitului; 11) pârghie de comandă a ridicării cufitului în cursa moartă; 12) cablu de comandă a 


ridicării cuțitului în cursa moartă; 


de rabotat rapide, ridicarea cuțitului poate fi 
comandată. Unele mașini au un port-cutit pen- 
dulant, cu două cuțite, care permite așchierea în 
ambele curse (v. fig. d). — Antrenarea se poate 
face, fie manual, fie mecanizat, prin roată de curea 
sau cu unu sau mai multe motoare. — Mecanismul 
principal comandă mișcarea alternativă a mesei 
alunecătoare și poate fi un inversor de mers, 
mecanic (de ex.: cu angrenaj cilindric frontal și cu 
melc sau cu cremalieră; cu bielă-manivelă; cu 
culisă rotativă sau oscilantă; cu curele; etc.), 
hidraulic sau electric. Mecanismul de avans, care 
acționează în momentul trecerii dela cursa moartă 
la cursa utilă, poate fi acționat manual sau poate 
fi legat cu mecanismul principal și este, de obi- 
ceiu, o culisă care acționează un mecanism cu 
cremalieră și cu roată cu clichet. — Dispozitivele și 


13) spin de fixare a clapei (6). 


valorile medii cuprinse între 6 și 60 m/min, la 
degroșare, și valori mai mari la netezire, iar 
vitesa în cursa moartă poate avea valorile medii 
cuprinse între 30 și 67 m/min, vitesele medii 
fiind mai mari la mașinile mici. Maşinile mijlocii 
si cele mari sunt antrenate electric (cu motor cu 
inversarea sensului mișcării, cu dispozitive de 
frânare a mesei putin înainte de sfârșitul curselor, 
cu dispozitive de asigurare contra inversării pre- 
mature a curentului, etc.) sau hidraulic; mașinile 
antrenate hidraulic pot atinge vitese medii de 
cursă moartă cuprinse între 40 și 67 m/min. 

Mașinile de rabotat longitudinal, cu masă alu- 
necătoare, au nevoie de spațiu mare, batiul având 
o lungime de 1,5-:: 2,2 ori lungimea maximă а 
piesei prelucrate. Sin. Raboteză. — 


Maşina de rabotat long'tudinal, cu masă alu- 
necătoare, poate avea forme diferite, după forma 
şi mărimea pieselor prelucrate. 

Exemple: 

1. Rabotat, mașină de ~ cu cursă scurtă [mpo- 
дольно строгальный станок с коротким 
ходом стола; raboteuse а course courte; Kurzho- 
belmaschine; planing machine for short work; гӧуіа 
munkaléketG gyalugép]: Maşină de rabotat lon- 
g tudinal, cu masă alunecătoare, care servește la 
rabotarea longitudinală sau transversală a pieselor 
grele (cu lățimea peste 600 mm, cu înălțimea 
sub 500 mm și cu lungimea mai mică decât 
1000 mm), cari nu pot fi prelucrate precis pe 
mașinile de rabotat transversal, din cauza defor- 
mării berbecului sau a mesei în consolă. Mașina 
de rabotat cu cursă scurtă are construcția ase- 
mănătoare cu a mașinilor obișnuite de rabotat 
longitud'nal, cu una sau cu două coloane, având 
însă antrenarea mesei prin mecan’sm cu culisă 
oscilantă, plasat în soclu (v. p. 4, fig. d), sau 
antrenare hidraulică. 

з. ~, maşină de ~ cu două coloane [двух- 
стоечный продольно-строгальный станок; 
raboteuse а deux 
colonnes; Zwei- 
ständerhobelmas- 
chine; double co- 
lumn planing ma- 
chine;  ketăllvă- 
nyos hosszgyalu- 
gép]: Maşină de 
rabotat longitudi- 
nal, cu masă alu- 
necatoare, la care 
batiul are două 
coloane verticale, 
solidarizate la par- 
tea superioara 
printr'o  traversă 
de rigidizare, si 
cari sunt echipate 
cu ghidaje pentru 
traversa orizontală 
port - cărucioare. 
Cele mai multe 
mașini de rabo- 
tat au două co- 
loane, distanța 
dintre ele limitând 
lățimea piesei de 
prelucrat (v. fig.; v. 
șip.4,fig.a,bși e). 

Maşina serveşte la prelucrarea precisă a batiu- 
rilor, a ghidajelor, a plăcilor, cadrelor, etc., cari 
au lățimea sub 4000 mm, înălțimea sub 3000 mm 
și lungimea sub 12000 mm. 

з. ~, mașină de~ cu o coloană [одностоеч- 
ный продольно строгальный станок; rabo- 
teuse а montant unique, raboteuse ouverte; Еїп- 
standerhobelmaschine, Săulenhobelmaschine, ein- 


Maşină de rabotat longitudinal, cu 
masă alunecătoare, cu două coloane. 
1) batiu; 2) picior; 3) masă de lucru, 
alunecătoare; 4) cărucior port-unealtă, 
mobil; 5) traversă port-unealtă; 6) co- 
loană fixă; 7) traversă fixă, de rigi- 
dizare; 8) roată de curea de antrenare 
și rofilelibere și de inversare de mers; 
9) mecanism de inversare de mers. 


seitig offene Hobelmaschine; open side planer, 
single column planing machine; egyâllvânyos 
hosszgyalugép, nyitott hosszgyalugép]: Maşină de 
rabotat long tudinal, cu masă alunecătoare, Іа 
care batiul are o singură coloană, pe care se 
poate deplasa traversa port-cărucior. Pe traversă 
sunt, de obiceiu, două cărucioare, pentru pre- 
lucrat fața superioară a piesei, iar pe coloană 
poate fi ghidat un alt cărucior, pentru prelucrarea 
unei fețe verticale a piesei. Uneori, mașina are 
un suport pentru sprijinirea celui de al doilea 
capăt al traversei, și o coloană auxiliară, pentru 
un cărucior port-unealtă. 

Mașina e folosită la prelucrarea pieselor mari, 
cu dimensiunile: lăţimea mai mică decât 1500 mm, 
înălțimea mai mică decât 1250 mm, lungimea mai 
mică decât 5000 mm (v. p. 4, fig. f). 

4. ~, maşină de ~ longitudinal, manuală 
[ручной продольно-строгальный станок; 
raboteuse manuelle а table; Tischhobelmaschine 
mit Handantrieb; hand driven planing machine 
for long work; kézi hosszgyalugép]: Maşină de 
rabotat longitudinal, cu masă alunecătoare, ori- 
zontală, cu antrenare manuală prin manivelă sau 
cu patru manete dispuse în cruce (v. p. 4 
fig. a). Mecanismul organic este, de obiceiu, un 
angrenaj roată dinţată-cremalieră; avansul trans- 
versal (orizontal) al uneltei se realizează printr'un 
mecanism cu clichet și cu șurub conducător și 
piuliță. Avansul vertical se face manual. 

Mașina e folosită în ateliere mici, în cazul când 
nu există energie electrică sau arbore de trans- 
misiune, pentru reparaţii și uzinare de piese 
mici, cu lățimea de 150٠ 250 mm, înălțimea 
sub 200 mm și lung'mea sub 750 mm. 

s. Rabotat, mașină de ~ longitudinal, cu port- 
unealtă alunecătcare [продольно строгальный 
станок со скользящим резцедержателем; 
raboteuse 4 porte-outil coulissant; Hobelmaschine 
mit gleitendem Werkzeughalter; planing machine 
with sliding tool holder; hosszgyalugép csusz6 
késszannal, csusz6 szerszâmtart6s hosszgyalugép]. 
Ms.-unelte: Mașină de rabotat metal, la care 
unealta fixată in dispozitivul port-unealtă efec- 
tuează mișcarea principală alternativă de lucru, 
în timp ce piesa prelucrată e imobilă pe masa 
mașinii. 

Mașina e compusă din batiu, cu masa de 
fixare a pieselor de prelucrat, din dispozitivul 
port-unealtă, mecanismul de antrenare, meca- 
nismul organic, ghidaje, dispozitive de comandă, 
dispozitive și instalaţii auxiliare. — Batiul se com- 
pune dintr'un soclu (саге are picioare, la maşi- 
nile mici, sau care este fixat direct pe sol, la 
mașinile mari) a cărui față superioară constitue 
masa de fixare, și ale cărui fețe laterale con- 
stitue ghidajele cu alunecare ale dispozitivelor 
port-unealtă. — Dispozitivul alunecător port- 
unealtă poate fi constituit dintr'un cărucior cu 
două sănii suprapuse, dintr'o traversă alunecătoare, 


pe care se pot deplasa, ghidate, două cărucioare 
port-unealtă, sau dintr'un cadru deschis, pe a 
cărui traversă sunt montate și pot aluneca unul 
sau mai multe cărucioare port-unealtă. Cursa și 
vitesa dispozitivului pot fi variate. Căruciorul 
port-unealtă e constituit la fel ca la mașinile de 
rabotat, cu masă alunecătoare. La mașinile mici, 
aschierea se efectuează în timpul unei singure 
curse, iar la unele mașini mari, așchierea se 
efactuează, uneori, în timpul ambelor curse, fie 
cu un cuțit cu două tăișuri, fie folosind cuțite 
și, eventual, cărucioare port-unealtă diferite, 
pentru fiecare sens de mișcare. — Antrenarea 
se face, de obiceiu, mecanizat, prin roată de 
curea sau prin unul sau mai multe motoare. — 
Mecanismul principal comandă mișcarea alterna- 
tiv’ a port-uneltei alunecătoare și poate fi un 
inversor de mers care acționează, de obiceiu, 
un mecanism cu șurub conducător și cu piuliță; 
mașinile mijlocii și cele mari sunt antrenate 
electric, prin motor cu inversare a sensului de 
mers, asigurându-se frânarea dispozitivului port- 
unealtă înainte de sfârșitul curselor. Mecanismul 
de avans, care acţionează în momentul trecerii 
din cursa moartă în cursa utilă, e legat, de obi- 
ceiu, cu mecanismul principal, și e constituit din- 
tr'un mecanism cu cremalieră și cu roată cu cli- 
chete. — Dispozitivele și instalaţiile auxiliare sunt 
dispozitive de prindere a piesei pe masa de lucru, 
instalații de ungere, etc. 

Vitesa de lucru a рогі-ипеіеі are valori 
diferite, după cum se efectuează rabotare de 
degroșare sau de netezire. Vitesele în cursa utilă 
pot fi de 12.::20 mm/min, la degrosare, și de 
8۰.12 mm/min, la netezire, iar vitesa în cursa 
moartă poate atinge întreitul acestor vitese. 

Mașina poate avea forme diferite, după scopul 
în care e folosită. 

Exemple: 

1. Rabotai, mașină de ~ canale de pană [шпо- 
ночно-строгальный станок; machine а ra- 
boter les rainures de clavettes; Keilnutenhobe'- 
maschine; key way slotting machine, key way 
cutting machine; ékhorony-hosszgyalugép]: Ma- 
sina de rabotat longitudinal, verticală, си port- 
unealtă alunecătoare, la care cuțitul e fixat pe о 
bară port-unealtă care alunecă în două ghidaje 
cilindrice închise, și care e antrenată, în mişcarea 
principală alternativă, printr'un mecanism bielă- 
manivelă, situat sub masa mașinii (v. fig.). Cursa 
uneltei poate fi variată prin varierea brațului mani- 
velei; în general, cursa utilă e cursa descendentă. 
Piesa se fixează pe masa mașinii, care se com- 
pune, adesea, din două sănii cu mişcările în cruce, 
si dintr'un platou rotund, rotitor. Mecanismul de 
avans acționează їп momentul trecerii din cursa 
moartă în cursa utilă. 


Mașina e folosită la rabotarea canalelor de 
pană în butuci de roată, la uzinarea capetelor 
de bielă închise, la rabotarea roților dințate 
(folosind un cuțit fasonat), etc. Pentru canale cu 
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inclinatie, piesa e fixată, de obiceiu, pe o placă 
de adaus care аге o față inclinata. 
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Maşină verticală de rabota! canale de pană. 
a) secțiune schematică prin maşină; b) rabotarea unui canal 
de pană cu fundul inclinat; c) rabotarea unui cap de bielă 
închis; d) rabotarea unei cremaliere; 1) batiu; 2) manivelă cu 
lungime variabilă; 3)bielă; 4) port-unealtă; 5) ghidaj fix; 6) brat 
mobil cu ghidaj; 7) piesă prelucrată; 8) piesă de adaus, cu față 
inclinată; 9) mișcarea principală; 10) mişcarea de avans. 


з. ~, maşină de ~ cu groapă [ямный- 
строгальный станок; machine а raboter a 
fosse; Grubenhobelmaschine; pit planer;. verem- 
hosszgyalugép]: Maşină de rabotat longitudinal, 
cu port-unealtă alunecătoare, constituită dintr'un 
portal în formă de cadru (cu două coloane ver- 
ticale și cu o traversă orizontală port-cărucioare), 
care alunecă pe ghidaje fixale pe un batiu cu 
placa de fixare a piesei îngropată sub nivelul 
solului și al glisierei; pereții îngropați ai batiului 
au canale în T, cu ajutorul cărora se poate 
monta — la diferite înălțimi — o placă port- 
piesă (v. p. 4, fig. g). Mecanismul de avans e 
constituit din suruburi conducătoare și din piulite. 
Cărucioarele poartă cuțite cu două tăișuri, pentru 
așchiere în ambele curse ale mişcării alternative. 

Mașina e folosită în uzinele constructoare de ma- 
şini grele, pentru prelucrarea de plăci, cadre, batiuri, 
blindaje, etc., cu dimensiuni mari. Piesele prelucrate 
potavea dimensiunile: lățimea 2000.::6000 mm, înăl- 
timea peste 1500 mm si lungimea până la 12 000 mm, 


з. е, mașină de ~ cu masă îngropată. V. 
Rabotat, mașină de ~ cu groapă. 

4. ~, maşină de ~ cu portal. V. Rabotat, 
mașină de ~, portală. 

5. ~, mașină de ~ lateral [строгальный 
станок для боковых плоскостей; raboteuse 
laterale; Seitenhobelmaschine; side planing ma- 
chine, side planer; oldalt gyalulé hosszgyalugép]: 
Maşină de rabotat longitudinal, cu port-unealtă 
alunecătoare, pentru rabotarea pieselor foarte 
lungi (până Іа 30 m) în raport cu lățimea lor, de 
exemplu a glisierelor în T pentru ascensoare, a 
paturilor de strung, etc. Se construesc mașini cu 
batiu orizontal cu două ghidaje laterale pe latu- 
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rile lui lungi, iar pe aceste ghidaje alunecă două 
traverse, cari au fiecare câte două cărucioare și sunt 
acționate, simultan sau independent, prin meca- 
nisme cu șurub conducător și cu piuliță. La aceste 
mașini, piesa se fixează pe o masă discontinuă, con- 
stituită din mai multe mese în consolă, deplasabile 
în lungul batiului și în înălțime. — Se construesc, de 
asemenea, mașini си ип Баи lung, cu două glisiere 
laterale pentru două coloane alunecătoare veriicale, 
cari poartă câte un braț port-cărucior; cele două 
coloane pot fiactionate simultan sau independent. 

1. Rabotat, mașină de ~ marginea tablelor 
[кромкострогальный станок; machine а chan- 
freiner lestéles, chanfreineuse; Blechkantenhobel- 
maschine, Blechbesăummaschine; plate edge pla- 


ning machine, plate edge bevelling machine; lemez- 
€l-gyalugep]: Maşină de rabotat longitudinal, cu 
port-unealtă alunecătoare, constituită dintr'un ba- 
tiu cu masă fixă, cu un ghidaj orizontal pentru 
două cărucioare port-unealtă și cu un cadru fix 
cu două coloane pe latura lungă a batiului. Placa 
de tablă care trebue prelucrată se fixează pe 
masa fixă cu ajutorul unor suruburi de presiune, 
sau al unor dispozitive hidraulice sau pneuma- 
tice de apăsare, a căror piuliță, respectiv cilindru, 
sunt solidare cu traversa orizontală a cadrului. 
Cărucioarele port-unealtă sunt acționate prin me- 
canisme cu șurub conducător si cu piulifa — şi 
așchiază în ambele curse ale căruciorului (v. р. 4, 
fig. i). — Unele mașini au două cadre și două 
ghidaje, așezate în unghiu drept, pentru ca să se 
poată prelucra cele două margini concurente ale 
colfului tablei. — Alte mașini au ghidajele că- 
ruciorului port-unealtă pe о traversă orizontală, 
care poartă dispozitivele de fixare a plăcii de 
tablă, și pot fi folosite și la retezarea tablelor. 


Mașinile sunt folosite în uzinele de cazangerie 
sau de construcții navale, pentru rabotarea în 
unghiu drept sau pentru teșirea foilor de tablă 
sau a plăcilor de blindaj. Se construesc mașini 
pentru prelucrat plăci până la 15 m. 

2. ~, mașină de ~ orizontal si vertical 
[вертикально-горизонтально строгальный 
станок; machine а raboter horizontale et ver- 
ticale; Horizontal und  Vertikalhobelmaschine; 
horizontal and vertical planing machine; vizszin- 
tes-fiiggdleges gyalugép, horizontális és vertikális 
gyalugép]: Maşină de rabotat longitudinal, cu 
port-unealtă alunecătoare, la care piesa de 
prelucrat e fixată pe masa fixă, alături de un 
cadru fix, vertical. Cadrul fix are două ghidaje 
orizontale, pentru traversa port-cărucior verticală. 
Traversa verticală efectuează mișcarea principală 
în direcție orizontală, fiind acționată simultan la 
cele două extremități, prin mecanisme cu șurub 
conducător și cu piuliță; căruciorul poate aluneca 
ghidat, pe verticală, fiind antrenat ргіпіг'ип me- 
canism cu șurub conducător și cu piuliță (v. р. 4, 
fig. c). 

Maşina е folosită la prelucrarea precisă a 
pieselor foarte grele şi mari, în construcția de 
mașini grele (de ex. pentru corpuri de turbine | 


de abur sau hidraulice, etc.), cursa orizontală a 
maşinii fiind de 9.::12 m, iar cea verticală, de 
46 т. 

з. ~, mașină de ~, portală [портально- 
строгальный станок; machine a raboter а 
portique; Portalhobelmaschine; portal planing ma- 
chine; portal-gyalugép]: Maşină de rabotat lon- 
gitudinal, cu port-unealtă alunecătoare în formă 
de cadru deschis, numit portal. Acest cadru e consti- 
tuit din două coloane verticale reunite, la partea su- 
perioară, printr'o traversă orizontală de rigidizare, 
și poartă o a doua traversă orizontală, fixă, 
cu glisiere pentru două sau pentru mai multe 
cărucioare port-unealtă. Batiul mașinii este un 
pat fix, pentru fixarea pieselor, și are două 
ghidaje laterale pentru picioarele portalului. Meca- 
nismul mişcării principale e constituit din șuru- 
buri conducătoare și din piulite. Mașina аге am- 
bele curse utile, folosind, fie cărucioare inde- 
pendente pentru cele două curse, fie cuțite cu 
două tăișuri, fixate în port-unealta oscilantă a 
căruciorului (у. p. 4, fig. h). 

Maşina e folosită la prelucrări de plăci, cadre, 
batiuri, etc. ale mașinilor prea grele, prea lungi 
sau prea late pentru a fi prelucrate pe mașinile 
de rabotat longitudinal obișnuite, cu masă mo- 
bilă. Piesele prelucrate pot avea dimensiunile: 
lățimea peste 2000 mm, înălțimea sub 1500 mm 
si lungimea peste 5000 mm. 

4. Rabotat, mașină de ~, specială [специали- 
зированный строгалный станок; machine spé- 
ciale à raboter; Hobelmaschine fiir Sonderzwecke; 
single purpose pla- 
ning machine; spe- 
cializalt gyalugép]. 
Ms.-unelte: Masi- 
nă de rabotat, la 
care, fie masa ma- 
sinii, fie piesa fi- 
xat& pe aceasta, fie 
port-unealta, exe- Maşină de rabotat cu avans circular 
сша și alte miş- а! piesei, comandat mecanic (pentru 
cări, diferite de elice cu pas mare) (schemă). 
mișcarea rectilinie 1) masă cu mişcare rectilinie alterna- 
de translație; de уз; 2) piesă cu avans circular; 
exemplu o miş- 3) port-unealtă fixă; 4) mecanism de 
care de avans cir- 
culară, o mișcare 
de avans impusă de un dispozitiv de copiere, 
etc. (v. fig.). 

Mașina poate avea forme diferite, după scopul 
în care e folosită. 

Exemple: 

5. ~, mașină de ~ cilindric. V. Rabotat, ma- 
sind de ~, radială. 

в. ~, mașină de ~ dinţi. V. sub Tăiat, ma- 
sind de ~ dinți. 

т. ~, mașină de ~ pentru piese cilindrice 
[кругло строгальный станок; machine а ra- 
boter des piéces cylindriques; Hobelmaschine für 
zylindrische Werkstücke; planing machine for 


comandă a avansului circular. 


cylindric work pieces; kérgyalugép]: Maşină de | 
rabotat specială, cu masă alunecătoare, folosită 
la rabotarea la exterior sau la interior a piese- 
lor cilindrice ale căror generatoare sunt paralele 
cu axa lor longitudinală. Mașina e construită ca 
mașină de rabolat cu masă alunecătoare, cu 
două coloane, la care piesa de prelucrat se prinde 
pe masa de lucru, între vârfurile a două păpuși, 
dintre cari una e fixă și cealaltă e mobilă. Pentru 
prelucrat piese cilindrice circulare, piesa primește 
(la începutul cursei moarte) un avans circular, 
dela un angrenaj cu șurub-melc și roată elicoi- 
dală; avansul poate fi manual sau comandat 
de mișcarea mesei. Pentru prelucrat piese cu 
secțiune transversală poligonală, piesa poate 
primi o mișcare comandată de un cap divizor 
(v. fig. b sub Rabotat, mașină de ~, radială). 

E folosită în uzine de construcții de mașini și 
de armament, de exemplu la rabotarea fetelor 
curbe ale manivelelor arborilor cotifi, a culatelor 
ţevilor de tun, etc. 

Uneori, la rabotarea canalelor pe piese cilin- 
drice, strunjite în prealabil, se folosesc mașini 
cu port-unealtă alunecătoare, de construcție ase- 
mănătoare berbecului mașinilor de rabotat trans- 
versal, la cari fața superioară a batiului constitue 
masa fixă, de prindere a piesei. Piesa de prelucrat 


Maşină de rabota! canale pe piese cilindrice, cu berbec 
port-unealtă alunecétor. 

1) berbec; 2) suport de strângere și de avans circular al 

piesei; 3) păpușă mobilă; 4) rolă de sprijin; 5) masă de lucru. 


se prinde pe masă între o păpușă mobilă și un 
dispozitiv de strângere care-i imprimă și avan- 
sul circular; la extremitatea opusă păpușii mo- 
bile, piesa e sprijinită pe o rolă (v. fig.). 

1. Rabotat, mașină de ~ prin copiere [ копиро- 
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pier; Kopierhobelmaschine; copy(ing) planingima- 
chine; kopirgyalugép]: Maşină de rabotat specială, 
orizontală si си port-unealtă alunecătoare, având 
construcția și funcţionarea asemănătoare cu acelea 
ale mașinii de rabotat transversal, care efectuează 
rabotarea după șablon sau după un model, pentru 
a reproduce piese având forma identică cu acesta. 


Mașini de rabotat prin copiere. 
a) cu comandă mecanică; b) cu comandă hidromecanică; 
1) masă de lucru; 2) masă de fixare a modelului; 3) piesă 
de prelucrat; 4) șablon (model); 5) cărucior port-unealtă; 
6) palpator. 


Modelul jse fixează pe masa mașinii sau ре о 
masă paralelă cu aceasta, și ghidează o rolă sau 
un palpator care impune uneltei mișcarea. Lanţul 
cinematic de comandă poate fi stereomecanic, 
hidromecanic sau electric. De obiceiu, unul dintre 
avansuri e uniform, iar celălalt variază conform 
formei modelului (v. fig.). 

з. е, mașină de ~, radială [радиально- 
строгальный станок; machine а raboter des 
surfaces cylindriques; Hobelmaschine fiir zylin- 
drische Flächen; planing machine for cylindric sur- 
faces, radius planer; sugaérgyalugép]: Maşină de 
rabotat specială, cu masă alunecătoare, pentru 
prelucrat fete cilindrice convexe sau concave ale 
organelor de masini. Are următoarele părţi: un batiu 
cu ghidaje orizontale pentru masa alunecătoare; 
o coloană, pe care se poate deplasa, în înăl- 
time, o traversă orizontală port-cărucior; un port- 
palier pentru axul vertical de rotație al unui brat 
cu lungime reglabilă, articulat cu sania inferioară 
a căruciorului port-unealtă. Palierul axului verti- 
cal е deplasabil într'o direcţie paralelă cu di- 


вально сгрогальный станок; raboteuse à со- | rectia de deplasare a mesei alunecatoare (v. fig.a). 


Masini de rabotat speciale, cu masă alunecătoare, 
4) mașină de rabotat, radială; b) mașină de rabotat pentru piese cilindrice; c) mașină de rabotat prin reproducere. 


40 


In timp ce masa efectuează mișcarea principală 
alternativă, căruciorul efectuează avansul de-a- 
lungul unui arc decerc (datorită legăturii lui cu 


de rabotat prin copiere (v. Rabotat, mașină de ~ 
prin copiere). 
>. Rabotat, mașină de ~ transversal [попереч- 


axul vertical), astfel încât cuțitul prelucrează supra- | но-строгальный станок; étau-limeur; Waag- 
fete cilindrice circulare, cu generatoarea verticală. | rechthobelmaschine, Stéhelhobelmaschine, Scha- 


Maşina e folosită în uzine de construcții de 
maşini, de locomotive, de poduri și armament, 
la rabotarea suprafeţelor cilindrice concave sau 
convexe. y 

1. Rabotat, mașină de ~ prin reproducere [KO- 


pingmaschine; shaping machine; harântgyalugep]. 
Ms.-unelte: Maşină de rabotat orizontală, cu port- 
unealtă alunecătoare, constituită dintr'o piesă nu- 
mită berbec port-unealtă, care efectuează mişcarea 
principală alternativă și e ghidată de glisiere ori- 


пировально-строгальный станок; raboteuse а 
reproduire; Reproduktionshokelmaschine; repro- 
duction planing machine; másoló gyalugép, repro- 
dukâl6 gyalugép]. 1: Maşină de rabotat specială, 


Maşină de rabotat prin reproducere, verticală, cu рсгі-ипеаії& alunecătoare. 
а) vederea unei mașini de rabotat după șablon; b) schema cinematic’ a unei masini de rabotat prin reproducere, cu 
comandă prin cilindru-camă spațială; 1) cilindru-camă spațială; 2) culisă pentru reglarea cursei saniei port-cufit; 3) sa- 
nia superioară, port-cufit; 4) cilindru-camă pentru comanda mișcării longitudinale a mesei; 5) mecanism cu clichet pentru 
mișcarea mesei; 6) mecanism cu pârghii pentru varierea unghiului de rotire al cufitului; 7) pedal’ de comandă a cupla- 
jului cu frictiune; 8) cuplaj cu frictiune. 


cu masă alunecătoare, care execută rabotarea | zontale (v.fig.). Masinae compusă dintr'un batiu 


după un șablon, şi reproduce pe piesa prelucrată 
o formă cu profil asemenea cu acesta. La mașina 
cu două coloane (v. fig. c sub Rabotat, mașină 
de ~, radială), șablonul de copiat e fixat pe tra- 
versa de rigidizare a cadrului fix al mașinii. — La 
alte masini, sablonul e fixat pe masa mașinii și 
ghidează o rolă sau un palpator legat de sania 
port-cutit a căruciorului, care impune cufitului o 
mișcare complexă și realizează, prin aceasta, forma 
“urmărită. Maşina e folosită la rabotarea supra- 
fețelor profilate, de exemplu a matrifelor de tras, 
a palelor de elice, etc. — 2. Mașină de rabotat 
specială, cu port-unealtă alunecătoare, care efec- 
tuează rabotarea după șablon sau după un model 
tridimensional și reproduce piese având sau nu 
forma piesei după care se face reproducerea. 
Piesa care rezultă poate fi deci identică sau ase- 
menea cu modelul sau poate fi într'un raport 
oarecare cu modelul sau cu șablonul. De obiceiu, 
mașinile sunt mașini verticale și sunt folosite la 
prelucrarea în serie a pieselor mici, de exemplu 
a poansoanelor (v. fig.). Pentru reprodus piese 
identice cu modelul se folosesc uneori mașini 


cu masa de lucru (pe care se prinde piesa de pre- 
lucrat), un dispozitiv pori-unealiă, un mecanism 
de antrenare, un mecanism organic, ghidaje, dis- 
pozitive de comandă și dispozitive și instalaţii au- 
xiliare. — Batiul se compune, de obiceiu, dintr'un 
soclu care are pe fața superioară glisiere de ghi- 
dare peniru berbecul port-unealtă,iar ре una dintre 
fețele verticale, ghidaje sau canale în T pentru 
masa de lucru, în consolă. Masa de lucru e, de 
obiceiu, o piesă paralelepipedică (cu canale in T 
pe fata superioară și pe trei fețe verticale), de- 
plasabilă în direcţia verticală și, uneori, și în 
direcția orizontală. La unele masini, masa de 
lucru a pieselor primește, manual sau auto- 
mat, un avans orizontal, la începulul cursei utile 
(v. Rabotat, mașină de ~ transversal, cu masă cu 
avans orizontal); unele mașini, folosite la rabo- 
tarea pieselor foarte grele, nu au masă de fixare 
a pieselor (v. Rabotat, mașină de ~ transversal, 
transportabilă). — Berbecul port-unealtă poartă 
un cărucior port-unealtă asemănător căruciorului 
maşinilor de rabotat longitudinal, cu masa alune- 
cătoare. Glisierele berbecului pot fi solidare cu 
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batiul mașinii, la partea superioară a acestuia 
(v. Rabotat, mașină de ~ transversal, cu masă cu 
avans orizontal), sau cu o sanie deplasabilă în 
direcție orizontală (v. Rabotat, mașină de ~ trans- 
versal, cu berbec cu avans orizontal) sau în di- 
rectie verticală (v. Rabotat, mașină de ~ trans- 
versal, transportabilă). Aschierea se efectuează 
numai în timpul cursei utile, cursa moartă efec- 
tuându-se си vitesă mărită. Cursa și vitesa ber- 
becului port-unealtă pot fi variate, vitesa ber- 
becului putând fi (atât în cursa utilă, cât și în 
cursa moartă), constantă sau variabilă, după felul 
mecanismului principal. — Antrenarea se face, 
de obiceiu, mecanizat, printr'o roată de curea 
sau prin unul sau mai multe motoare; rareori (de 
ex. în ateliere mici sau transportabile, de repa- 
rafii), se folosesc masini cu antrenare manuală, 
pentru prelucrat piese cu dimensiuni mici. Me- 
canismul principal comandă mişcarea alternativă 
a berbecului; el poate fi stereomecanic (cu culisă 
simplă sau oscilantă, cu angrenaj roată dințată- 
cremalieră, etc.), sau hidraulic. Mecanismul de 
avans, în general un mecanism cu clichet, acfio- 
nează în momentul trecerii din cursa moartă în 
cursa utilă și e, de obiceiu, legat cu mecanis- 
mul principal. — Dispozitivele și instalațiile auxi- 
liare sunt dispozitive de fixare a piesei pe masa 
de lucru, instalații de ungere, etc. 

Vitesa de lucru a port-uneltei e diferită, după 
gradul de netezime care se urmărește. Mașina 
poate avea forme diferite, după scopul în care 
e folosită. Sin. Mașină de seping, Seping. 

Exemple: 

1. Rabotat, mașină de ~ transversal, cu berbec 
cu avans orizontal [поперечно-строгальный 
станок с горизонтальной подачей ползуна; 


À, 18 


Maşină де rabotat transversal, cu berbec cu avans orizontal 
comandat mecanic. 
Т) berbec; 2) sania port-berbec, pentru avansul orizontal al 
berbecului; 3) masă in consolă; 4) comanda manuală a mis- 
cării mesei în direcţie verticală; 5) cremaliera si roata din- 
jaté pentru deplasarea orizontală a mesei; 6) si 7) şurub 
conducător și mecanism cu clichet pentru avansul orizontal; 
8) mecanism cu culisă oscilantă, pentru mișcarea principală; 
9) angrenaje de antrenare. 


€tau-limeur avec coulisseau à avance horizontale; 
Stéhelhobelmaschine mit Querschaltung des Sté- 


hels; shaping machine with horizontal ram ad- 
vance, travelling head shaper; harântgyalugep 
vizszintes eldtolasti kosszânnal]: Maşină de rabo- 
tat transversal, la care miscarea de avans (co- 
mandată manual sau automat) e efectuată de 


berbec, pentru a micşora numărul mișcărilor 
piesei de prelucrat. Mașina se  construește 
cu 1:3 berbeci port-unealtă; berbecul port- 


unealtă efectuează mişcarea principală, alterna- 


Maşină de rabotat transversal, cu avans transversal (orizon- 
tal) al berbecului, cu doi berbeci port-unealtă (două posturi 
de lucru), 


tivă, ghidat în glisierele unei sănii port-berbec, 
care poate avea o mișcare de avahs orizon- 
tală, în lungul batiului, într'o direcție perpen- 
diculară pe direcția mișcării principale (v. fig.). 
În dreptul fiecărei sănii e montată o masă în 
consolă, deplasabilă în înălțime și în lungul 
batiului. Sania port-berbec primește avansul dela 
un șurub conducător, acționat de un meca- 
nism си clichet. Actionarea berbecului poate fi 
stereomecanică (de ex. си culisă oscilantă), sau 
hidraulică. 

Mașina е folosită la rabotarea transversală, 
de obiceiu în anumite zone, a pieselor lungi și 
înguste, de exemplu а bielelor motoare sau 
cuplare de locomotivă, a conductelor de ramifi- 
catie cu flanse, etc. 

Uneori, la rabotarea fetelor opuse ale unor piese 
grele (de ex. segmente de volan) se folosesc 


Maşină de rabotat transversal, cu doi berbeci, pentru pre- 
lucrat piese mari. 
1) piesă (segment de volan); 2) șurub de comandă a mis- 
cării de avans orizontal; 3) sanie inferioară, cu mişcare de 
avans orizontal; 4) comanda mişcării de pătrundere; 5) sanie 
superioară; 6) port-cufit; 7) batiu. 


masini de rabotat transversal, cu un batiu cu doi 
berbeci independenți, la cari aceștia efectuează 


numai mișcarea principală, iar mișcarea de avans 
orizontal (transversal) este efectuată de sania in- 
ferioară a căruciorului port-unealtă (v. fig.). Sin. 
Şeping cu berbec cu avans orizontal, 

1, Rabotat, mașină de ~ transversal, cu ber- 
bec cu avans transversal. V. Rabotat, mașină de ~ 
transversal, cu berbec cu avans orizontal. 

з. ~, mașină de ~ transversal, cu coloană, 
transportabilă. V. Rabotat, mașină de ~ trans- 
versal, transportabilă. 

з. ~, mașină de ~ transversal, cu masă cu 
avans orizontal [поперечно-строгальный ста- 
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Stéfelhobelmaschine mit Querschaltung des Ar- 
beitstisches; planing machine with horizontal 
advance table; harântgyalugep vizszintes elâto- 
lású asztallal]: Maşină де rabotat transversal, la 
care mișcarea de avans (manuală sau automată) 
e efectuată de piesa prinsă pe masa mașinii, 
care este, de obiceiu, o masă paralelepipedică 
cu canale în Т pe fața superioară si pe două 
fete verticale, pentru fixarea piesei. Uneori 
masa poate fi rotită în jurul unui ax orizon- 
tal, pentru rabotarea pieselor în formă de pană. 
— Antrenarea mașinii poate fi mecanizată (de ex. 


Maşină de rabotat transversal, cu masă cu avans orizortal, cu mișcarea principală comandată prin mecanism cu culisă 
oscilantă, cu aschiere prin împingere, construită în fara noastră (Seping 650). 
a) vedere laterală și din față; b) diagrama viteselor berbecului; h) lungimea cursei berbecului; sy) și sm) sensul 
cursei utile, respectiv al cursei moarte; vy) și Vm) vitesa în cursa utilă, respectiv їп cursa moartă; 1) batiu; 2) ber- 
bec; 3) masă de lucru cu avans orizontal; 4) comanda automată a avansului orizontal; 5) comanda de mână a avansului 
orizontal; 6) picior de sprijinire a mesei; 7) motor ce antrenare. 


HOK CO столом горизонтальной подачи; | ргіп roată de curea, prin con etajat, etc. sau prin 


étau-limeur avec table à avance horizontale; | motor individual), sau hidraulică. — Mecanismul 


Schema cinemalică a rabotezei cu avans orizontal, cu miş- 
carea piincipală comandată prin mecanism cu culisă osci- 
lantă (Seping 650), 

1) motor de antrenare; 2) angrenaje de antrenare; 3) ma- 
nivela mecanismului cu culisă; 4) culisă oscilantă; 5) piatra 
culisei; 6) articulaţie fixă, solidară cu batiul; 7) articulație 
mobilă, solidară ct berbecul; 8) mecanism de variere a 
cursei berb: cului; 9) şurubul de blocare a mecanismului de 
variere a cursei berbecului; 10) șurub conducător al meca- 
nismului de avars crizontal al mesei; 11) comanda manuală 
a deplasării pe verticală a cufitului; 12) ccmanda automată 
a deplasării verticale а căruciorului port-cufit; 13) mecanism 
de ridicare a mesei. 


Maşină de rabotat transversal, cu masă cu avans orizontal, 


cu mișcarea principală comandată prin angrenaj cu crema- 
lieră, cu zşchiera prin tragere. 

d) vedere laterală; e diagrema viteselor berbecului; h) lun- 

gimea cursei utile; sy) şi sm) sensul cursei utile, respectiv 

al cursei moarte; vy) și Vm) vitesa în cursa utilă, respec- 

tiv în cursa moartă; 1) batiu; 2) berbec; 3) masă de lucru 

cu avans orizontal; 4) mecanism de comandă a avansului. 


principal comandă mișcarea alternativă a berbecului 
si poate fi, de exemplu, cu culisă oscilanta (v. fig. a), 
cu roată dinfat& si cremalieră (v. fig. d), cu cilin- 
dru şi piston hidraulic (v. fig. sub Rabotat, maşină 
de =). Cursa berbecului poate fi variată Masa în 
consolă poate fi deplasată manual pe verticală, 
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cu ajutorul unui șurub, și primește avansul orizontal 
manual sau automat, ргіпіг'ип surub conducător, 
acționat de un mecanism (cu excentric, cu сата 
plană sau specială, etc.), prin intermediul unei roți 
cu clichet. š 

Maşinile de rabotat transversal, cu masă cu 
avans orizontal, se construesc cu cursa utilă a 
berbecului până la cca 900 mm. Sunt folosite la 
fabricaţia individuală (cu bucata) sau în serie 
mică, pentru prelucrarea suprafeţelor orizontale, 
verticale sau inclinate ale pieselor mici și simple, 
pentru tăierea șanțurilor si a canelurilor, etc. 

1. Rabotat, mașină de ~ transversal, cu masă cu 
avans transversal. V. Rabotat, mașină de ~ trans- 
versal, cu masă cu avans orizontal. 

2. ~, mașină da ~ transversal, transporta- 
bilă [переносный поперечно строгальный 
станок; machine а raboter horizontale trans- 
portable; tragbare Waagrechthobelmaschine, trag- 
bare Standerhobelmaschine; portable horizontal 
planing machine; hordozható forgatható haránt- 
gyalugép]: Maşină de rabotat transversal, la care 
batiul e o placă orizontală de bază, cu ghidaje 
de alunecare pentru o sanie, a cărei placă rotitoare 
susține o coloană port-unealtă. Pe ghidajele verticale 
ale coloanei se deplasează sania verticală, care are 
ghidaje de alunecare pentru berbecul port-unealtă; 
berbecul port-unealtă poate prelucra, sub orice 
unghiu, suprafeţe cari se găsesc la diferite înăl- 
timi. — Mecanismul de deplasare a saniei cu placă 
rotitoare e constituit din roți dințate și crema- 
liere; mecanismul de deplasare a saniei verticale 
are surub conducător și piuliță. Mecanismul prin- 
cipal, care comandă mișcarea alternativă a ber- 
becului, are roată dintat& și cremalieră, astfel încât 
berbecul are vite- 
să constantă în 
timpul cursei utile 
si al celei moarte 
(v. fig.). 

Maşina е folo- 
sită pentru piese 
foarte voluminoa- 
se și grele (de 
ex. pentru batiuri 
de motoare mari 
cu gaz, cadre de 
laminoare, reduc- 
toare de vitesa 
mari, etc.), când 
e mai ușor să 
se transporte ma- 
şina la piesa de 
prelucrat, cu aju- 
torul unui pod ru- 
lant. Cursa ma- 
ximă a berbecu- 
lui are până la 
1500 mm, depla- 
sarea pe verticală, până la 150 mm, iar cursa ori- 
zontală a coloanei, până la 1500 mm. 

з. Rabotat, mașină de ~ cu berbec alune- 


Maşină de rabotat transversal, trans- 
portabilă (schemă). 
1) sanie port-berbec, deplasabilă în 
direcție verticală; 2) berbec; 3) co- 
loană port-unealtă, rotitoare împreună 
cu placa (4); 4) placă rotitoare; 5) 
batiu (tr nsportabil); 6) patul de fi- 
xare a piesei și a mașinii-unelte; 7) su- 
port; 8) piesă de prelucrat, 


de rabotat transversal. V. Rabotat, mașină de ~ 
transversal, 

а. ~, maşină de ~ verticală: Numire impro- 
prie pentru Maşină de mortezat. V. Mortezat, 
mașină de >. 

5. ™, mașină de ~ cu port-unealtă alunecă- 
toare: Numire improprie pentru Maşină de rabotat 
transversal. V. Rabotat, mașină de ~ transversal, 

6. ~, mașină orizontală de ~, cu masă alu- 
necătoare: Numire improprie pentru Maşină de 
rabotat longitudinală. V. Rabotat, mașină de ~ 
longitudinal. 

т. Raboteză. 1. Ms.-unelte, Metil. У. Rabotat, 
mașină de ~. — 2. Ind. lemn.: Sin. Mașină de 
grosime, Mașină de rindelat la grosime. V. Rindelat, 
mașină de ~ la grosime. 

s. Rabotor [строгальщик; raboteur; Hobler; 
planer; gyalus, gyalumunkés]. Tehn.: Muncitor spe- 
cializat în lucrul la o mașină de rindelat metal 
(mașină de rabotat longitudinal, maşină de rabo- 
tat transversal, mașină de mortezat). 

9. Вас [npoGounuk; tire-bouchon; Pfropfen- 
zieher; corkscrew; dugóhúzó]. Gen.: Unealtă de 
sârmă de oțel, în formă de elice, ascuţită la о 
extremitate și cu un mâner perpendicular pe axa 
elicei la celălalt capăt, folosită la extragerea do- 
purilor de plută din sticlele astupate. Sin. Trăgător 
de dopuri, Tirbușon. 

10. Rac [муфта 3y6- 1 
чатая; embrayage agrif- КИТҮ: 
fes, accouplement à grif- г-у єй, N 
fes;  Klammerkupplung; 
claw coupling, dog cou- | 9, | 
pling; fogas tengelykap- CJ 
csol6]. Mș.: Disc sau man- 
son cu ghiare (dinţi) pe 
o față frontală (v. fig.), 
în care se cupleazăpro- 
eminenfele terminale ale 
unei manivele de por- 
nire, și care e solidari- 


Tipuri de rac, 

zat cu capul arborelui !) "ас pentru manivelă cu 
cotit al unui motor. Ghia- cap-baionetă; 11) rac pentru 
rele racului sunt astfel manivelăcu сар dinfat; 1) гас; 
profilate, încât proemi- 2) capul manivelei; 3) „bu- 
nenfelemanivelei potan- 19; 4) sensul de împingere 


trena racul (împreună cu a manivelei spre rac. 
arborele cotit) numai la 
mișcarea într'un singur sens; la manivela cu”cap- 
baionetă, proeminentele terminale sunt extremi- 
t&file unui bulon care străbate transversal capul 
manivelei (v. fig. 1), iar la manivela cu cap din- 
fat, prceminenfele terminale sunt ghiare cu profil 
corespunzător (v. fig. Il). Când motorul trebue 
pornit cu manivela, proeminentele terminale ale 
acesteia sunt aduse în contact cu ghiarele racului, 
prin împingerea manivelei spre capul arborelui cotit. 

и. Rac. Nav.: Sin, Ancora (v.), 

1з. Rac de ancorare pentru țevi de extracţie 
[раки для колон; ancre pour tubing; Tubing- 
anker; tubing anchor; furérudazat-horog]. Expl. 


cător. Ms.-unelte: Numire improprie pentru Mașină 


petr.: Rac de siguranță, completat cu un dispo- 
zitiv pentru împănarea voită a lui în coloana son- 


dei. Este folosit la sondele în pompaj de adan- | 
cime, pentru а împiedeca alungirea fevior de 
extracție, cauzată de încărcarea lor periodică cu 
greutatea coloanei de lichid, care apasă asupra 
secțiunii pistonului pompei. Prin aceasta se evita 
micșorarea cursei pistonului din cauza alungirii 
ţevilor de extracție, se elimină uzura prin frecare 
a ţevilor de extracţie și a coloanei sondei — și se 
reduce oboseala materialului ţevilor de extracție. 

1. Rac de instrumentafie [ловитедь для 3a- 
стрявших инструментов; arrache-tubes; Rohr- 
krebs; fishing spear; furérudozat-fogé]: Unealtă 
de instrumentație constituită, în principal, din două 
grupuri de piese cu mobilitate relativă, dintre 
cari un grup (de ex. pene dinţate) se fixează, 
prin împănare, pe suprafața cilindrică interioară 
a burlanelor. Racul „mort“, după ce a fos! fixat, 
nu mai poate fi liberat și poate fi extras numai 
împreună cu piesa prinsă (de ex. гаси! galitian). 
Racul ,declansabil“ poate fi liberat prin slăbirea 
întinderii și rotire. La гаси! declanșabil, piesa 
inferioară, care are lame de resort de fricţiune, 
nu se rotește, sau se rotește cu un unghiu mai 
mic decât cel cu care e rotită dela suprafaţă 
garnitura de prăjini; prin aceasta, penele cari se 
reazemă pe fețele plane oblice pot intra în ca- 
nale longitudinale, cu suprafeţele corespunză- 
toare situate pe un cilindru cu diametru mai mic, 
astfel încât nu mai apasă în peretele coloanei — 
și racul poate fi degajat. 

з. ~ de siguranță, pentru ţevi de extracție 
[предохранительные ловители для эксплоа- 
тационных труб; ancre pour tubing, arrache- 
tubes pour tubing; Tubingkrebs; tubing catcher; 
furârudazat-mentâfog6]: Aparat destinat soli- 
darizării automate a ţevilor de extracție cu co- 
loana sondei, în caz de accident (ruperea co- 
loanei de țevi de extracţie sau scăparea ei în 
sondă în timpul manevrării). Această solidarizare 
se realizează prin trei bacuri cu dinţi, cari alu- 
necă pe suprafețe inclinate și astfel împănează 
racul față de coloana sondei. 

з. Racem [рацем; racëme; Blitentraube; ra- 
сете; racém]. Bot.: Tip reprezentativ al grupului 
de inflorescențe racemoase, caracterizat prin des- 
voltarea axului principal, care se termină cu un 
mugure; în consecință, creșterea lui nu este limi- 
tată. De pe acest ax pornesc numeroase flori, 
prinse la capătul unor pedunculi scurți. Înflorirea 
are loc de jos in sus, astfel încât primele flori 
cari se desvoltă sunt cele din partea inferioară 
а inflorescenfei. O astfel de inflorescenţă s2 gă- | 
seste la numeroase plante din familia crucifere- 
lor (гаріја, mustarul, traista ciobanului) sau la unele 
plante leguminoase (sparceta, sulfina, lucerna). 

4. Racemic [рацемиче ский; racémique; raze- 
misch; racemic; racém]. Chim.: Calitatea unor ames- 
tecuri optic inactive de a fi formate prin amestecul 
lechimolecular a doi isomeri optic activi antipozi. 

Numele racemic derivă dela numele acidului 
tartric racemic, care este un amestec echimo- 
lecular al acidului l- şi d-tartric. În stare gazoasă, 
racemicii pot fi considerați ca un simplu amestec 
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al celor doi isomeri optici în stare lichidă. Nu e 
sigur dacă, uneori, se formează combinaţii mole- 
culare sau asociaţii moleculare. În stare cris- 
talină, racemicii apar, fie ca cristale mixte (când 
cei doi isomeri optici sunt isomorfi), fie са cris- 
tale cari au la nodurile rețelei cristaline com- 
binaţii moleculare, fie ca cristale separate ale 
fiecărui isomer, în care caz isomerii pot fi sepa- 
rafi prin alegerea cristalelor. Pe lângă acest pro- 
cedeu de separare a isomerilor cari alcătuesc 
racemicul, aceştia pot fi separați și prin transfor- 
marea racemicului în derivați prin cuplare cu o sub- 
stanță oarecare optic activă, derivați cari au pro- 
prietati fizice (de ex. solubilitati) diferite pentru cei 
doi isomeri,— fie prin introducerea racemicului în- 
tr'o reacție chimică cu o substanţă optic activă, în 
care cei doi isomeri se transformă cu vitese de 
reacție diferite. Acest din urmă procedeu poate 
fi folosit în cazul unor reacţii provocate de anu- 
mite enzime cari nu descompun decât unul 
dinire isomeri. 

s. Racemizare [рацемизация; racémisation; 
Razemisierung; racemisation; racémizálás]. Chim.: 
Trecerea parțială a unei substanţe optic active în 
isomerul ei antipod, până la obţinerea unui ames- 
{ес racemic, urmată de micșorarea activității op- 
tice aamestecului până la dispariția ei. Racemizarea 
se face prin schimbarea mutuală alocurilor pe carile 
ocupă doi dintre substituenfii unui atom de car- 
bon asimetric, în molecula substanței optic active. 
Nu se pot racemiza decât substanțele cari conțin, 
la atomul de carbon asimetric, atât un atom de 
hidrogen, cât și o grupare care dă acestui atom 
de hidrogen un caracter acid. 

в. Rachetă [ракета; fusée; Rakete; rocket; 
rakéta]. Av.: Vehicul sburător, a cărui mișcare е 
asigurată printr'un sistem de propulsie cu reac— 
fiune, si care poartă 
cu el atât combusti- 
bilul, cât și combu- 
rantul. Considerată ca 
aparat de propulsie, 
racheta e un reactor 
(v.) a cărui deplasare 
se obține prin ejectia Efectul de reacțiune la rachetă. 
unor gaze de ardere, 1) corpul rachetei; 2) efuzor; 
provenite numai din 3) sectiuneadeiesireS, a efu- 


reacția chimică a com- zorului; pe) presiunea gazelor 
bustibilului și a com- în secțiunea Se (săgeata indică 
burantului luați la si direcția vitesei de scurgere 


bord(laplecare).Func- Ve a gazelor de ardere); pa) 
presiunea barometrică a me- 


lionarea sides bazează diului exterior (considerată 
pe principiul decon- constantă si egală pe toată 
servare a impulsului suprafața exterioară a rache- 


; + уы; tei); R) forță de tracțiune, adică 
sistemelor fizice izo reacţiunea rachetei faţă de mis- 
late, efectul de reac- car:a curentului de gaze de 


June fiind realizat ardere, care are expresiunea 
prin evacuarea sub R=mve+ Se (Pe — P): 
presiune a gazelor 

obținute într'o ardere exploz'vă(v. fig. l). Deoare- 
ce, pentru ardere, racheta nu întrekuințează oxi- 
genul din aer, ea poate funcționa chiar în atmo- 
sferă rarefiată sau în vid. 
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Racheta е un vehicul (v. fig. Il) constituit din | decolare sau fuzee), са proiectile, etc. — Ra- 
“următoarele părți principale: un recipient cu profil | cheta cu combustibil lichid (v. fig. IV) folosește 
„exterior aerodinamic, şi care are un orificiu la | un amestec între un combustibil lichid și un 


capătul opus sensului de 
mişcare alrachetei;un efu- 1 
zor convergent (practic, DT 9 
convergent - divergent), 
numit si ejector, care e 
dispus la bordul de fugă 
al rachetei (in prelungi- 
rea recipientului) și prin 
care sunt evacuate gazele 
de ardere; eventual, un 
grup turbopompă, pentru (Săgeata indică sensul de 
alimentarea forțată cu mișcare al rachetei). 
combustibil, еіс. In inte- 1) mantaua profilată a rache- 
riorul recipientului se pro- tei; 2) camera de combustie; 
duce arderea amestecului 3) orificiu; 4) efuzor; 5) 
<ombustibil-comburant, în amestecul combustibil-com- 
camera de combustie, iar burant; 6) curentul de gaze 
produsele de ardere sunt de ardere, evacuate, 
expulsate prin  efuzor 
(ejector); datorilă formei efuzorului, care are 
convergenta spre bordul de fugă al rachetei, vi- 
tesa de ieșire a gazelor de ardere e foarte mare 
(de ordinul a 2500 m/s), astfel încât forța de 
tracțiune e mare, dar randamentul propulsiei e 
mic; de aceea, se folosesc uneori, la ejectie, 
trompe divergente (simple sau în cascadă), ceea ce 
antrenează spre ieşire o masă mai mare de gaze, 
dar vitesa gazelor la ieșirea din ejector e mai 
mică. Arderea explozivă poate fi continuă sau 
întermitentă, iar sarcina explozivă poate fi con- 
stituită din combustibil și din comburanti solizi 
(pulbere), lichizi sau gazoşi. — Racheta cu com- 
bustibil solid (v. fig. III) folosește pulbere pre- 
sată în formă de tablete, care e depusă pe 


Schema rachetei. 


Schema de principiu a rachetei cu combustibil solid 
(pulbere). 
1) corpul rachetei; 2) efuzor; 3) combustibil; 4) fir metalic 


incandescent. 


diafragme dispuse la partea inferioară a camerei 
de combustie, iar aprinderea se obține cu un 
cartuș pirotehnic sau cu un fir (metalic) incan- 
descent. Durata arderii variază între câteva miimi 
Че secundă și câteva secunde (deoarece racheta 
nu se poate reincărca), și presiunea maximă in 
‘camera de combustie e de câteva zeci până la 
câteva sute de atmosfere (presiunea în camera 
de combustie se menține aproape constantă, 
sau variază foarte mult). Avantajele rachetei 
cu pulbere sunt: produce impuls mare (pentru 
un volum mic al rachetei), are construcție simplă 
şi combustibilul solid e mai comod în exploatare. 
Rachetele cu pulbere se folosesc ca dispozitive 
auxiliare, la decolarea avioanelor (rachete de 


Schema de principiu a rachetei cu combustibil lichid. 
1) camera de combustie; 2) conducta de aductie a unuia 
dintre componenții amestecului combustibil-comburant (de ex. 
combustibilul); 3) capul camerei de combustie; 4) conducta de 
aductie a celuilalt component al amestecului; 5) bujie de 
pornire; 6) conducte de alimentare a injectoarelor de por- 
nire; 7) efuzor. 


comburant lichid, ca de exemplu: benzină, pe- 
trol lampant, alcool etilic, etc., cu oxigen; alcool 
etilic cu peroxid de hidrogen; benzină sau pe- 
trol lampant cu acid azotic. Combustibilul și combu- 
rantul sunt injectafi continuu în camera de ardere, 
iar aprinderea este electrică (electroaprindere, 
cu bujie incandescentă sau cu scânteie electrică) 
sau spontană (autoaprindere). Alimentarea cu com- 
ponentii amestecului de ardere se obfine prin pompe 
sau prin butelii cu gaze (de ex. aer și azot), sub pre- 


Schema rachetei cu combustibil lichid, cu alimertare 
forțată. 
1) generator de gaze; 2) turbina de entrenare a pompelor; 
3) pompă de combustibil; 4). pompă de comburant; 5) dis- 
tribuitor de combustibil și de comburant; 6) regulatorul de pre- 
siune al generatorului de gaze; 7) camera de combustie; 
8) conducte de aducfie a combustibilului și a comburantului. 


siune; pompele sunt antrenate de turbine (у. fig.V), 
a căror putere necesară e de 5۰8 CP pentru fiecare 
kilogram de amestec consumat într'o secundă. 


Randamentul efectiv (7,) al rachetei e саш! 


Av 
п. = —, 
2gH; 


unde v,,, e vitesa medie de scurgere а ga- 
zelor; H;, puterea calorifică inferioară a combustibi- 
lului ;g, accelerația gravitaţiei; A= 1/427 (kcal/kgm), 
echivalentul caloric al unităţii de lucru mecanic. 
În cazul rachetei cu ardere isobară, randamentul 
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efectiv are expresiunea: 
Ne = 1,8649 = 1,6, 


Vami рүе!‏ و 
адий 9 Ж Ды. OE‏ 


unde 14, Şi n, sunt randamentul termic teoretic și 
cel termic efectiv (v. fig. VI); p, = 60-150 ata este 
presiunea in camera de combustie; p,, presiunea in 
secțiunea de ieșire а efuzorului; po, presiunea 


se obține 


%=2& — Yr Ney 


cu 


unde g е un coeficient care depinde de pier- 
derile in efuzor; $, un coeficient care depinde 
de pierderile prin detenta incompletă; £, un co- 
eficient care depinde de pierderile de căldură (da- 
torite, în special, disocierii gazelor); x= 1,20+++1,24, 
exponentul adiabatic al produselor disociate ale 
arderii (detenta in ejector nu e adiabatică, 
chiar dacă se neglijează pierderile, deoarece 
moleculele disociate se combină din nou; by pre- 
siunea gazelor la iesirea din efuzor, pentru expan- 
siune completă (adică până la presiunea mediului 
exterior); P, si T, sunt presiunea și temperatura 
în camera de ardere; 1/A e echivalentul mecanic 
al caloriei; cp, căldura specifică la presiune con- 
stantă; Ham puterea calorifică a amestecului; m, 
si Ne randamentul relativ și cel efectiv, 


Forța de tracțiune R a rachetei, care e caracte- 
ristica esențială pentru propulsie, e dată de re- 
latia: 


Curbele randamentului termic sia secțiunii relative a efuzo- 
P rului Se/Scr în funcțiune de raportul pp/pe. 


ny) randamentul termic efectiv; т) randamsntul termic teo- 

retic (la detentă completă); Sg) aria secțiunii de ieșire a 

efuzorului;(S с) aria secțiunii critice а efuzorului; рь) pre- 

siunea gazelor în camera de ccmbustie; pe) presiunea ga- 
zelor în secțiunea de ieșire а efuzorului. 


barometrică a mediului exterior; 4 = 1,2*::1,24, ex- 
ponentul politropic; Ẹ si ф sunt coeficienţi (ex- 
perimentali) cari depind de pierderile de căldură 
si deYpierderile în efuzor; P= (VAV (= Nye e 
un{coeficient care depinde de pierderile datorite 
expansiunii incomplete a gazelor (© şi v, fiind 
vitesele de scurgere a gazelor,teoretică și efectivă). 
Randamentul efectiv al rachetelor cu oxigen 
e cel mai mic, dar, din cauza puterii lui calori- 
fice mari, consumul де combustikil e minim. 
Randamentul de sbor al rachetei e 


Am 
R=, vts, (Pe—Po), 


dacă presiunea p, din camera de combustie e 


variabilă (v. fig. VII şi VIII), relație care, pentru 
py=const., devine 


= mvts, (p, = Po), 


unde m (kg/s) este 

cantitatea de gaze І 

evacuate; At, durata 

de functionare a ra- 

chetei; v, (m/s), vi- ЯШ 

tesa de scurgere; 5, 4 йм 

e), reg Гала эш 
ieşire а efuzorului; р, Tr Ta 
(kg'm?),presiuneaga- presiunea în camera de com- 


zelor în secțiunea de bustie, în funcțiune de durata de 
ieşire a efuzorului; Po funcționare a rachetei. 


25 (kg/m*), presiunea VII) ardere la presiune variabilă; 
= 2 u V =a Ve barometric’ a mediu- VI.I) ardere la presiune constantă; 
N sbor а... БОШ. lui exterior. Forța de Pp) presiurea în camera de com- 
7 1 -(2) tracțiune, pentru ra- bustie; Ar) durata ту—ту de func- 
Ve portul S,/S.,=5 +6 ționare a rachetei. 


unde v (m/s) e vitesa de sbor. Când vitesa 
о crește, randamentul де sbor shop creşte, sicon- 
зити! specific de combustibil descrește. 

Vitesa de scurgere a gazelor v, se determină 
din relația 


2 х —! 
и ; š [ ( n Т) 
—= 1—1 — 
2g EE rs 


(in care S,, este sec- 


tiunea critic’ а efuzorului), se calculează din re- 
lația simplificată 


Ve 
R= Rp Gece 


unde c=0,98:::0,99, în cazul efuzoarelor scurte, 
iar К e tracțiunea specifică. 


și punând Forța de tracțiune a rachetelor crește cu alti- 
Ve Р, al tudinea (у. fig. IX), datorită scăderii presiunii ba- 
NE w =1— 02] = rometrice pọ a mediului exterior, daraceastăcreş- 
Vey Po ; š f 
A tere e mai mare, când presiunea p, din camera de 
3 Cp TS Ham, combustie e mai mică, 
ka— ш 2 
'. le 
Bibliotec a raionaia 


r 1 = 


== nous LD, 
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Puterea efectivă a unei rachete, adică energia 
vinei de gaze, ve la unitatea de timp, are, 


Variația forţei de tracțiune, în funcțiune de înălțimea de sbor. 
R/Ro) raportul dintre forța de tracțiune (R) Іа o anumită al- 
titudine (H) si forța de tracțiune (Rp) la sol; T,) curba rapor- 
tului R/Ro, pentru pp=80 ata si Se/Scr=6:; To) curba ra- 
portului R/Ro, pentru pp=25 ata și Se/Scp=4,7; Н) îhăl- 
timea de sbor (km). 
în cai putere, expresiunea 
С.Н; _ mv, 
N,= 
ё و‎ 
75 > “ 2,75 
unde С, (kg/s) este consumul de combustibil; 
Н; (kcal/kg), puterea calorifică inferioară a com- 
bustibilului; 1/A=427 (kgm/kcal), echivalentul 
mecanic al caloriei; my, randamentul efectiv; m, 


cantitatea de gaze de ardere expulsate într'o 
secundă prin ejector; Vv, vitesa de scurgere a 


gazelor. Puterea rachetelor cu combustibil solid 
e cuprinsă între aproximativ 400 şi 20000 CP, 
deoarece randamentul efectiv are valoarea 
m =0,28-*:0,38 pentru puterea calorifică a pulberii 


Н;#1000 kcal/kg, iar consumul de pulbere variază 
între 0,25 și 10 kg/s. 

Consumul specific de combustibil B (kg/CPh) 
se determină din relația 


G +3600 
в= © 3600 753600. __632 
N, Н; 1,۰427 Hine 


La rachetele cu combustibil-solid, consumul spe- 
cific variază între 2,0 si 2,5 kg/CPh, adică e de 
circa zece ori mai mare decât cel al motoarelor 
cu piston, datorită puterii calorifice mici a pulberii. 
La rachetele cu combustibil lichid, consumul spe- 
cific si randamentele variază cu felul combustibi- 
lului — si anume: Іа racheta cu oxigen, consumul 
specific este de 1,05 kg/CPh, iar 7,=0,6 si 
Tg = 0,24-*0,27; la racheta cu acid azotic, consu- 
mul specific este de 1,16 kg/CPh, iar 4,<0,78 
şi 4, = 0,33++-0,36; la racheta cu peroxid de hidro- 
gen, consumul specific este de 1,22 kg/CPh, iar 
1, = 0,9-..0,92 şi 7, = 0,38-::0,42. In general, la ra- 
chete interesează consumul de amestec (deoarece 
și comburantul e purtat de rachetă), care e de 
4:5 ori mai mare decât cel de combustibil. 


Sborul cu racheta a preocupa! mulţi oameni 
de știință și inovatori. O contribuție însemnată au 
adus oamenii de știință ruși, încă din secolul XIX, cum 
sunt C. |. Constantinov și A. P. Feodorov. De aseme- 
nea, |. V. Mescerschi are lucrări importante referi- 
toare la studiul și la calculul sborului cu racheta, 
cari sunt cercetate și astăzi. Mai târziu, C.E. 
Tiolcovschi a elaborat teoria științifică a sborului 
cu racheta și a arătat posibilitatea folosirii acestui 
vehicul peniru comunicațiile interplanetare; el a 
studiat schema unei rachete și a descris un reactor 
cu combustibil lichid și cu oxigen lichid. În 1929, 
|. V. Condratiuc a indicat construirea unei camere 
de combustie peniru amestecul combustibil-ozon, 
iar în 1950, F. A. Tander a construit prima rachetă 
OR-1, cu benzină şi aer comprimat. 

1. Rachetă. V. Hârzob. 

2. Rachetă de semnalizare [сигнальная pa- 
кета; cartouche signal, fusée signal; Signalpatrone; 
signal cartridge; jelző rakéta]. V. Rachetă !umi- 
noasă, 

з. Rachetă luminoasă [осветительная pa- 
кета; cartouche éclairante; Leuchtpatrone; flare 
cartridge; vilâgii6 rakéta]. Tehn. mil.: Cartus spe- 
cial, cuprinzând o cantitate mare de substanțe cu 
bază de magneziu, cari ard producând lumină. 
Se lansează cu pistolul de semnalizare, ajunge 
până la înălțimea de cca 100 m, și permite lu- 
minarea terenului în timpul nopții. Pentru spo- 
rirea duratei de iluminare, rachetele luminoase 
sunt uneori echipate cu parașute, pentru mărirea 
duratei de cădere. 


4. Rachetă meteorologică [метеорологи- 
ческая ракета; fusée météorologique; meteoro- 
logische Rakete; meteorological rocket; meteo- 
rologiai rakéta]. V. sub Sondaj meteorologic. 


5. Răchită [ракита; osier; Weide; willow; 
törékeny #02]. Bot.: Nume comun pentru mai 
multe specii cari aparțin genului Salix. Sunt arbori, 
arbuști și subarbusti, de obiceiu си lujere ne- 
tede, flexibile, galbene, brune sau verzui, luci- 
toare. Numirea corectă se referă la Salix fragilis 
L., cu lujere galbene sau brune, lucitoare, cari 
se rup cu ușurință la punctul de inserfie pe ra- 
mură, lăsând să se audă o plesnitură scurtă. 
Crește pe malul râurilor si prin locurile umede. 
Ramurile recoltate dela arbuștii de răchită roşie, 
sălbatică sau cultivată, se întrebuințează a împle- 
titul coşurilor. 

в. ~ albă [белая ракита; saule drapé; 
Grauweide; white willow; parti füz, kosárkötő fűz]: 
Salix incana Schrk. Arbust înalt de 2++4 m, 
care crește la munte, in văi umede și în zăvoaie. 
E folosit la lucrări de consolidare a taluzelor (si 
de corectare a torentilor). 

7. ~ rosie [пурпурная ива; osier rouge, 
verdiau; Purpurweide; purple willow, red osier; 
csigolyafiiz]: Salix purpurea L. Arbust înalt de 
2...3 m, care crește în prundișurile râurilor, 
dela câmpie până la munte, și care adesea e 
cultivat în răchitării. Ramurile (nuielele) se în- 
trebuințează la impletitul coșurilor. 


1. Răchitărie [ракитная роща; > oseraie; 
Weidenheger; osiery, willow culture, low willow 
ground; fiizes]. Gen.: Crâng de răchită și salcie, 
din care se taie ramuri pentru confecționat împle- 
tituri, 

з. Răchitaş, gresie de ~ [песчаник P3- 
киташ; grés de R.; R. Sandstein; R. sandstone; 
R. homokkő]. Petr.: Gresie calcaroasă, organo- 
genă, albă sau cenușie, care se prezintă în bancuri 
sau masivă, și cu intercalatii de tufuri dacitice 
cu globigerine. E de vârstă tortoniană. 


з. Răchiţică [усколистный лох; olivier de 
Boh ême; Olweide; wild olive tree; olajtiz]. Bot. 
1: Elaeagnus angustifolia L. Arboras sau arbore 
din familia eleagnaceelor, înalt de 3-::7 m, cu 
ramurile brune și netede și cu rămurele cu 
spinisori. Fructul, rotunjit, oval, e o drupă aco- 
perită de о pubescenţă deasă, care-i dă aspect 
argintiu, înainte de coacere; când e copt, e galben- 
brun, cu peri rari, aproape glabru. Sâmburele e 
alungit, îngust, cilindric. 

E originar din Europa de Sud. La noi creşte 
cultivat. E foarte rezistent la ger, la boale și e 
puțin pretentios faţă de sol. In Orient, din fruc- 
tele lui se fabrică un fel de vin, și din ramu- 
rile tinere și din frunze se face o vopsea neagră, 
R&chitica е o specie foarte bună pentru perdelele 
forestiere de protectiune, mai ales în solurile 
brune deschise, de stepă, în sărături şi chiar în 
nisipurile și dunele marine, unde alte specii nu 
vegetează sau cresc foarte rău. Se recomandă, în 
special, în rândurile perdelei dela margine sau din 
imediata apropiere a acesteia, pentru a proteja 
perdeaua contra păşunatului. Nu prezintă calități 
tehnologice și nici calități de lemn de ars. Sin. 
Măslin (Orcheiu), Măslin sălbatic, Salcie mirosi- 
toare, Sălcioară. 

а. ~ [иван-чай; épilobe; Weidenrâschen; wil- 
low; füzike]. 2: Epilobium angustifolium L. Sin. Cha- 
maenerion angustifolium (L.) Scop. Epilobium spi- 
catum Lam. Este o plantă erbacee din familia 
enoteraceelor, си tulpina roșietică, dreaptă, 
glabră sau acoperită cu peri lungi, simplă sau 
ramificată. Frunzele allerne sunt întregi, lanceo- 
late; cele inferioare sunt late de 1:::3 cm. 
Fructul e o capsulă cu patru loje, multispermă. 
Creşte în păduri, mai ales prin luminisuri şi tă- 
ieturi de pădure, cu deosebire în regiunea mon- 
tană. E o plantă excelent meliferă. În timpul în- 
floritului, se transportă stupii în regiunile unde 
crește această plantă. Sin. Sburătoare, Sburătoare 
de pădure. 

5. ~ albă [прутьевидная ива; osier blanc, 
osier vert; Korbweide; basket willow; fehér fiiz, 
kosárkötő füz]: Salix viminalis L. Arbust din fa- 
milia salicaceelor, înalt ае 3:::10 m, си ramuri 
lungi si flexibile, cenușii sau verzi; cele tinere, 
ca si mugurii, sunt fin păroase. Fructele sunt 
capsule mătăsoase cari au pedunculul foarte scurt. 

Crește sporadic în regiunea de câmpie si de 
coline, până în etajul montan inferior, pe malu- 
rile râurilor, adesea împreună cu Salix purpurea. 
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E frecvent cultivată în răchitării. E răspândită in 
Europa centrală si de Nord, si în Asia. Se folo- 
seșie la confecționarea coșurilor și a diferitelor 
împletituri fine. Pentru aceasta, nuielele și scoarța 
dau un foarte bun material. Sin. Lozie, Răchită, 
Răchită de mlaje, Sdravăţ, Stravat. 

в. Rachiu [водка; eau de vie; Вгаппімеіп; 
brandy; pálinka]. Ind. alim.: Băutură alcoolică, 
obținută, fie prin distilarea mustului fermentat, 
extras din fructe, a zahărului fermentescibil obfi- 
nut din amidonul de grâu, de orz, eic., a unui 
lichid care conţine alcool, de exemplu a vinului 
(rachiu natural), lie prin amestecarea alcoolului 
cu apă (rachiu artificial). 

După materia primă folosită la fabricarea ra- 
chiurilor naturale, se deosebesc: rachiu de tesco- 
vină, rachiu de drojdie, de vin (coniac), de 
visine (din borhotul de visine fermentat), de 
cireşe, de prune (ţuică), de caise, реге, ovăs, 
orz, orez, genţiană, ienupăr, porumb, trestie de 
zahăr (rom), curmale, etc. 

Rachiul artificial conţine, pe lângă alcool și 
apă, uleiuri eterice, obținute, fie din distilarea 
unor plante aromate (anason, chimion, mentă, 
etc.), fie prin sinteză, Rachiurile artificiale sunt, 
uneori, colorate și îndulcite, și se numesc după 
planta sau substanța folosită pentru aromatizare. 

De obiceiu, pentru fabricarea rachiurilor natu- 
rale, fructele sunt strivite și presate, iar mustul 
(uneori împreună cu pulpele, cu pelifele și sâm- 
burii) e supus fermentafiei, care se produce, fie 
datorită fermentilor de pe pelitele fructelor (tre- 
си}, după strivire, în must), fie datorită unor 
fermenți selecționați, însămânţați. Temperatura lichi- 
dului în fermentație nu trebue să depășească 25°, 
şi nici să fie sub 15°, pentru a se înlătura fermen- 
tatiile secundare, cari sunt dăunătoare. Corec- 
tarea temperaturii se face, după nevoie, prin 
încălzirea sau răcirea lichidului în fermentație. 
Distilarea se face: în alambicuri simple, cu incal- 
zire directă sau indirectă; în alambicuri cu coșuri 
de metal sau cu baie de apă; în alambicuri cari 
au cazanul cu fund dublu sau cu încălzire cu 
abur, care se introduce în masa borhotului; în 
alambicuri cu amestecător și rectificator; în alam- 
bicuri echipate cu agitator mecanic, etc. 

Pentru a se obține produse omogene. și cu 
gust plăcut, rachiurile sunt supuse, după disti- 
lare, unor manipulări, ca: tăierea (cupajul), re- 
spectiv amestecarea rachiurilor rezultate din di- 
ferite distilării; diluarea cu apă necalcaroasă, 
corectarea, cu mici cantităţi de sirop, de ca- 
ramel, eic.; filtrarea; limpezirea prin cleire, cu 
albus de ou, cu lapte fiert și smantanit, cu 
gelatin’, sau cu ser de sânge proaspăt, defi- 
brinat. Pentru a obține produse de calitate mai 
bună, rachiurile sunt supuse, uneori, învechirii, 
care se face, fie păstrând produsul în vase de 
lemn si supunându-l, în primii апі, la una sau la 
două pritociri anuale, la aer (invechire naturală), 
fie, pentru a scurta timpul învechirii, prin aeri- 
sire, prin oxigenare la rece, prin ozonificare, prin 
căldură, etc. (invechire artificială). 


2* 
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Defectele sau alterările pot fi datorite materiei 
prime folosite sau геасіії:ог chimice cari se produc 
in timpul distilării, din cauza boalelor vinului din 
care se obfine rachiul; ele pot fi datorite, de 
asemenea, prezenței fierului sau a altor metale 
(sub formă de săruri insolubile), cum și vaselor, 
pompelor, etc., murdare, apei calcaroase, preci- 
pitării unor uleiuri eterice, mucegaiurilor, doa- 
gelor colorate sau în curs de putrezire, drojdiilor 
stătute, carbonizărilor produșilor de distilare, etc. 

Din deșeurile provenite din fabricarea rachiu- 
rilor se obțin: acid tartric, oenotanin, uleiuri, 
turte furajere și combustibile, îngrășăminte agri- 
cole, etc. 

1. Racilă [сетка для ловли раков; péchette; 
Krebshaube; crayfish dipping net; râkfog6]. Pisc.: 
Dispozitiv simplu pentru prinderea racilor, compus 
dintr'un cadru de lemn sau de sârmă, cu dia- 
metrul de 0,5 m, pe care se prinde o plasă în 
forma unui sac foarte puţin adânc. Uneori, racila 
e suspendată în apă cu ajutorul a 3-4 bride 
prinse de cadrul plasei (cu o lungime egală cu 
3/, din adâncimea apei), cari se unesc la partea 
superioară și se prind de un plutitor. În mod 
obişnuit, cadrul racilei se fixează orizontal de un 
{8гиў care se infige în fundul albiei. 

Peniru ademenirea racilor se pune nada (oase, 
carne, etc.) în sacul de plasă. 


2. Răcire [охлаждение; refroidissement; Küh- 
lung; cooling; hites]. 1. Fiz: Scăderea tempe- 
raturii unui corp prin transfer de căldură către 
corpuri mai reci. 


з. Răcire [охлаждение; refroidissement, réfri- 
gération; Kühlung; cooling, refrigerating; hűtés]. 
2. Fiz., Tehn.: Proces prin care se transferă căl- 
dură dela un sistem tehnic sau fizicochimic către 
un agent răcitor (de ex. mediul înconjurător sau 
un curent de fluid ales anume); ca urmare a 
acestui proces, temperatura sistemului scade 
dacă în acesta nu se desvoltă căldură, sau, dacă 
în el se desvoltă căldură, sistemul se menține la 
o anumită temperatură, mai joasă decât în lipsa 
răcirii. 

Răcirea se numește artificială sau naturală, după 
cum se produce cu sau fără dirijarea agentului 
răcitor. Răcirea naturală, care poate fi intentio- 
nat& (dorită) sau neintenționată (nedorită), e о 
urmare a diferențelor de temperatură cari există 
între corpurile din natură; răcirea artificială se fo- 
losește când transferul de căldură prin răcirea 
naturală e insuficient. 

În răcirea artificială, agentul răcitor se mişcă 
liber sau forțat. Mișcarea liberă se produce din 
cauza diferențelor de temperatură din agentul 
răcitor, iar mișcarea forțată a agentului răcitor 
se produce cu ventilatoare, compresoare, pompe, 
sau prin mișcarea corpului răcit. Circulația agen- 
tului răcitor în circuitul de răcire poate fi per- 
manentă sau intermitentă; astfel se obține ră- 
cirea în curent continuu sau în curent intermi- 
tent. La răcirea intermitent3, discontinuă sau semi- 
continuă (v. și sub Răcitor), sistemul fizicochimic 


sau tehnic care urmează să fie răcit se găseşte 
în contact intermitent cu agentul refrigerent. 

În tehnică se răcesc atât materiale, în orice 
stare de agregare (solide, lichide sau gazoase), 
cât și sisteme tehnice (mașini, unelte, aparate, 
instrumente, etc.), instalaţii (generatoare de gaze, 
condensatoare, etc.) sau construcţii (clădiri indus- 
triale, locuințe, etc.). 

4. Răcire artificială [искусственное охлаж- 
дение; refroidissement artificiel; künstliche Kuh- 
lung; artificial cooling; mesterséges hűtés]. Tehn.: 
Răcire efectuată prin dirijarea agentului răcitor, 
luând o cantitate determinată de căldură dela 
sistemul fizicochimic sau tehnic care urmează să 
fie răcit. 

Răcirea artificială poate fi liberă sau forțată; în 
primul caz, răcirea se realizează prin circulația 
liberă a agentului răcitor (de ex. răcirea unui 
motor termic prin termosifon), produsă prin con- 
tactul cu corpul sau cu agentul răcit, ori prin 
amestecarea agentului răcitor cu cel răcit (de ex. 
răcirea obținută prin transferul de căldură in 
amestecuri frigorigene); în al doilea caz, răcirea 
se realizează prin circulaţia forțată (sub presiune) 
a agentului răcitor, folosind o maşină sau o in- 
stalatie. — 

Din punctul de vedere al circulaţiei agentului 
răcitor, se deosebesc: 

s ~ artificială forțată [принудительное 
искусственное охлаждение; refroidissement 
artificiel forcé; kiinstl'che Zwangskiihlung; forced 
artificial cooling; kényszeritett mesterséges hűtés]. 
V. sub Răcire artificială, 

s. ~ arlificială liberă [свободное искусст- 
венное охлаждение; refroidissement artificiel 
libre; freie kiinst.iche Kiihlung; free artificial cool- 
ing; szabad mesterséges hűtés]. V. sub Răcire 
artificială. — i 

După cum agentul răcitor și sistemul care trebue 
răcit se găsesc în contact nemijlocit sau mijlocit, 
se deosebesc: 

7. ~ directă [непосредственное охлаж- 
дение; refroidissement direct; direkte Kühlung; 
direct cooling; közvetlen hűtés]: R&cire artificială, 
realizată prin aducerea sistemului tehnic sau fizico- 
chimic de răcit, în contact nemijlocit cu ageniul 
refrigerent. Răcirea directă, care poate fi liberă 
sau forțată, se produce prin radiaţie, prin conduc- 
tie, convecție, amestec, evaporare, expansiune, 
prin reacţii chimice, etc. 

Sistemele solide se răcesc cu agenți răcitori 
solizi, lichizi sau gazoși (de ex., în tratamente 
termice de călire, răcirea se obține într'un lichid 
sau în aer). Sistemele lichide se răcesc cu agenți 
răcitori solizi, lichizi sau gazoși. Agenţii răcitori 
solizi sau lichizi se folosesc la răcirea prin ames- 
lec; agentul lichid trebue să fie fin dispersat, 
să aibă o densitate diferită de aceea a lichidului 
de răcit, si să fie nemiscibil și chimic inactiv față 
de acesta; agenții solizi trebue, fie să rămână 


solizi, fie să se topească, dând un lichid nemis- 
cibil cu lichidul răcit, fie să treacă în stare ga- 
zoasă, degajându-se din amestec (cazul bioxi- 
dului de carbon solid); agenţii gazoși se folo- 
sesc mai ales la procedeele de răcire prin eva- 
porare, prin convecţie, radiațe (de ex. sistemul 
cu turn de răcire), lichidul de răcit fiind expus, 
în particule fine sau în pânze subțiri, agentului 
răcitor (pentru a se obține un contact intim cu 
acesta), circulația acestuia putând fi liberă sau 
forțată. Răcirea sistemelor gazoase se obține cu 
ajutorul unor agenţi răcitori lichizi (sistemul de 
răcire scrubber, cu sau fără umputură, sau în 
cascadă), obținându-se astfel, fie micșorarea vo- 
lumului s'stemu'ui gazos, fie uscarea lui prin con- 
densarea vaporilor de apă și a altor constituenți 
(uleiuri şi gudroane). — Uneori, sistemul gazos se 
poate răci prin cedarea directă a căldurii, la tre- 
cerea lui ргіпіг'о căldare de abur sau printr'un 
schimbător de căldură (de ex. preincălzitor de apă). 


Răcirea directă a sistemelor tehnice se face, 
în general, cu fluide în mişcare (apă, aer, etc.). 


1. Răcire indirectă [косвенное охлаждение; 
refroidissement indirect; indirekte Kühlung; indi- 
rect cooling; közvetett hűtés]: Răcire artificială, 
realizată prin interpunerea unui perete între 
sistemul tehnic sau fizicochimic de răcit si agentul 
răcitor. Răcirea indirectă poate fi liberă sau for- 
tată; ea se obține prin deplasarea agentului răcit 
şi a agentului răcitor față de suprafețele de con- 
tact cu peretele interpus, circuitul de răcire fiind 
deschis sau închis. Transferul de căldură dela 
agentul răcit la peretele despărțitor și dela acesta 
la agentul răcitor se produce prin conductie, 
prin convecție sau prin radiație. 

в. Răcire naturală [естественное охлаж- 
дение; refroidissement naturel; natürliche Küh- 
lung; natural cooling; természetes hűtés]. Tehn.: 
Răcire datorită, in general, diferenței de tempe- 
ratură dintre sistemul гас} și un mediu oarecare 
(mediu înconjurător, un curent de fluid la tem- 
peratură destul de joasă, etc.) sau unui fenomen 
fizicochimic (expansiune, vaporizare, etc.), fără 
dirijarea agentului răcitor. 

Răcirea naturală poate fi intenționată sau ne- 
intenționată; în primul caz, se asigură în mod in- 
tenfionat condifiunile de răcire naturală, eventual 
cu modificarea adecvată a suprafețelor de schimb 
de căldură (de ex. efectuarea de nervuri pe 
cilindrii motoarelor răcite cu aer sau pe carlerele 
inferioare ale motoarelor de avion, de automobil, 
efc., pentru a mări suprafața de răcire); în al 
doilea caz, răcirea se produce prin înseși condi- 
tiunile de serviciu, sau incidental. 

Răcirea naturală intenționată inlocueste, in unele 
cazuri, răcirea ariificială, fie în procese tehnolo- 
gice, fie în regimul de funcţionare al unor ma- 
sini (răcirea liberă a motoarelor electrice de trac- 
fiune, sau răcirea cu aer a motoa elor de avion, 
de mctociclață, etc.) sau а une’ instalaţii indus- 
triale. — Uneori, răcirea naturală neintenționată con- 
stitue un inconvenient, atât în procese tehnolo- 
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gice, cât și în funcționarea instalaţiilor industriale 
sau a mașinilor (de ex. răcirea excesivă a unui 
motor cu ardere internă, datoriia temperaturii 
joase a mediului înconjurător; răcirea aburului în 
contact cu pereții cilindrilor motorului cu abur; 
răcirea pereților căldărilor de abur si ai cuptoa- 
relor industriale prin transfer de căldură spre 
exterior). 

з. ~ naturală intenționată [умышленное 
естественное охлаждение; refroidissement 
naturel intentionné; gesinnte natürliche Kühlung; 
intentional natural cooling; szándékos természe- 
tes hűtés]. V. sub Răcire naturală, 


а. ~ naturală neintenţionată [неумышленное 
естественное охлаждение; refroidissement 
nature! non-intentionné; ungesinnte natürliche 
Kühlung; non-intentional natural cooling; nem szán- 
dek6s természetes, hűtés]. V. sub Răcire na- 
turală, — 

După felul circuitului agentului răcitor, se deo- 
sebesc: 

5. Răcire în circuit deschis. Tehn.: Sin. Răcire 
prin trecere (v.). 

в. prin asudare [охлаждение испа- 
рением; refroidissement par sucation; Schwitz- 
kuhlung; sweat cooling; gyângyăzeses hűtés, 
izzaddsditali hűtés]: Răcire artificială, bazată pe 
porozitatea materialelor cari urmează să fie ră- 
cite. Răcirea se efectuează cu un agent răcitor 
(cu aer, cu apă, cu diversi vapori, etc.), in- 
jectat sub presiune în porii materia'ului. Agentul 
răcitor, în trecerea sa prin porii materialului, 
ia căldură dela material. La ieșirea cin material, 
vinele се refrigerent, cari au străkătut porii, for- 
mează un strat termoizclant la suprafața materia- 
lului. Protecţiunea materialului poros, la tempe- 
raturi înalte, se face deci prin răcire și prin ac- 
|iunea izolantă a agentului răcitor. Piesele cărora 
li se poate aplica acest sistem de răcire sunt 
cele confecționate din materiale ceramice, din 
aliaje acoperite cu un strat ceramic, sau din ma- 
teriale concrefionate din pulberi metalice și ce- 
гатісе. 

т. ~ı prin circulație [циркуляционное OX- 
лаждение; refroidissement par circulation; Um- 
laufkiihlung; circulation cooling; keringő hűtés, 
cirkulăci6s hCiés]: Răcire artificială în care agen- 
tul răcitor circulă, în circuit închis, în întreaga 
instalație de răcire. Instalaţia cuprinde și un ră- 
citor (turn de răcire, radiator, etc.) în care agen- 
tul răcitor cedează căldura abscrtitd, pentru a fi 
utilizat din nou în circuitul de răcire, la tempe- 
ratura normală de serviciu. Sin. Răcire în circuit 
închis. 

в. ~ prin injecție [охлаждение вспрьс- 
киванием; refroidissement par injection; Ein- 
spritzkiihlung; cooling Ey spraying; tefecskendezé 
hűtés]: Răcirea interioară a ci.indrilor unui motor 
de avion, prin injectarea in carburetor sau ‘п 
camera de combustie a unei vine de гра (v. fig.), 
de amestec apă-alcool, de monoxid de azot, etc. 
Răcirea prin in;ecție contribue la cresierea puterii 


32 


motorului și la reducerea consumului de combusti- 
bil. Ea consi tă in dispersarea în particule fine a unei 
substanţe lichide care, prin răcireape care o pro- 


Răcirea prin injecție cu apă. 
1) rezervor de apă (cu o capacitate de cca 401, pentru un 
interval de funcţionare де 1 h 30 min); 2) carburator; 3) con- 
ducta apei de injecție; 4) țeavă de alimentare (prin cădere) 
a regulatorului de dozare (5) a apei; 6) conductă de com- 
pensafie; 7) conductă de depresiune; 8) regulator de dozare 
a combustibilului. 


voacă în spațiul din interiorul cilindrului, înlătură 
producerea arderilor detonante si permite între- 
buinfarea unui combustibil cu cifră octanică mai 
mică (de ex. benzină); substanţa lichidă care se 
injectează este, de obiceiu, apa și, uneori, un 
amestec apă-alcool metilic (mai ales când tem- 
peratura mediului exierior e joasă) sau un lichid 
care confine oxigen suplementar peniru ardere 
(de ex. monoxid de azot) și un antidetonant. 
Cu toate îmbunătățirile aduse motorului de avion, 
ca precomprimarea aerului comburant, injectia 
combustibilului (de ex. la motoare cu electro- 
aprindere și injecție), etc., răcirea prin injecție 
esle totuși folosită, deoarece prezintă următoa- 
rele avantaje: permite construirea motoarelor cu 
un raport mare de compresiune și precompri- 
marea înaltă a aerului comburant; permite folo- 
sirea unor combustibili cu cifră oclanică mică și, 
eventual, fără antidetonanti; asigură păstrarea în 
stare de curățenie a organelor cari ajung în con- 
tact cu gazele de ardere (culasă, pistoane, seg- 
menfi; supape, etc.) sau curățirea lesnicioasă a 
acestora. Pentru injeclarea substanței de răcire 
se folosesc un compresor separat sau compre- 
sorul de aer al motorului, iar injectarea acesteia 
se poate face intermitent sau continuu. 


1. Răcire prin frecere [охлаждение прохож- 
дением; refroidissement par passage; Durch- 
gangskiihlung; passage cooling; ёгатіаѕоѕ hűtés]: 
Răcire naturală sau artificială, in care agentul ră- 
citor ajunge în contact cu suprafeţele cari urmează 
să fie răcite și le părăseşte fără a fi utilizat din 
nou în același scop. Sin. Răcire în circuit deschis. 

Exemple de răciri în procese tehnologice: 

з. Răcirea după forjare [охлаждение после 
КОВКИ; refroidissement après forgeage; Kühlung 


nach dem Schmieden; cooling after forging; 
kovácsolás utáni hűtés]. Metl.: Răcirea directă a pie- 
selor forjate, pentru evitarea formării de fulgi (v.) 
si de fisuri datorite tensiunilor interne provo- 
cate de diferența de temperatură dintre stra- 
turile interioare si cele exterioare ale materialu- 
lui. Forjarea pieselor terminându-se la temperaturi 
înalte (de ex., la oțeluri, 700+++900°, în funcţiune 
de calitaiea oțelului si de granulatia dorită), е 
necesar ca metalul, după terminarea procesului 
de deformare plastică, să fie supus unei răciri 
cu o anumită vitesă de răcire, astfel încât toate 
tensiunile cari pot apărea în timpul răcirii să fie 
înlăturate parțial, sau total. Sistemul de răcire de- 
pinde de calilatea materialului, de forma și de 
mărimea piesei. În general, după răcire, piesele 
sunt supuse unui tratament termic, de exemplu 
de recoacere. 

Pentru ca vitesa de răcire să aibă valori po- 
trivite naturii materialului, se deosebesc răcirea 
în aer, răcirea în groapă sau în cutie și răcirea 
în cuptoare sau în gropi încălzite. 

Răcirea în aer se face liber, pentru piesele 
mici si mijlocii, forjate din oțel carbon si din 
oțel slab aliat. Piesele supuse răcirii sunt așezate, 
fie pe rastele, într'un singur rând, în curent de 
aer, fie pe sol, în stive. Răcirea în stive, ferite 
de curenți de aer, e mai lentă. Vitesa de răcire 
depinde de diferența dintre temperatura agen- 
tului refrigerent (aerul) și cea a piesei, de forma 
și de mărimea secțiunii. Pentru intervalele de 
temperatură de 900:::800°, respectiv de 500-::400* 
si de 200:..100°, temperatura de răcire (în aer, 
pe rastele) fiind de 16°, ea are, în grade pe minut, 
următoarele valori: 16,70, respectiv 4,76 și 1,50, 
pentru barele de oțel cu diametru! de 70 mm; 
13,55, respectiv 3,75 si 1,20, pentru barele de 
oțel cu diametrul de 120 mm. 


Răcirea în groapă sau în cutie este o răcire 
lentă a pieselor de mașini de oțel aliat, de con- 
structie, și a pieselor mari, de oţel carbon. Pe 
măsura forjării, piesele sunt introduse în groapă 
sau în cutie, sunt acoperite cu un capac si sunt 
lăsate să se răcească lent, până ating tempera- 
tura de 100.::150*. Uneori, piesele sunt răcite 
în aer până la temperatura de 600° si apoi sunt 
introduse în groapă sau in cutie. Pentru micso- 
rarea vitesei de răcire, înainte de așezarea ca- 
pacului, piesele se acoper cu nisip uscat, cu 
cenușă sau cu sgură. 

Răcirea în cuptoare sau în gropi încălzite se 
aplică pieselor de oțel bogat aliat și pieselor 
mari, de oțel carbon. Piesele forjate sunt intro- 
duse într'un cuptor încălzit la 200:::650* (în ra- 
port cu calitatea oţelului), în care se răcesc până 
la temperatura cuptorului, după care urmează 
procesul de recoacere (prin ridicarea tempera- 
turii cuptorului) cu răcire lentă (odată cu răcirea 
cuptorului). Vitesa de răcire în cuptor nutrebue 
să depășească, de exemplu, 20°/h, pentru ofelurile 
rapide sau pentru ofelurile de scule bogat aliate. 


1. Răcirea după laminare [охлаждеиие после 
прокатки; refroidissement après laminage; Kü- 
hlung nach dem Walzen; cooling after rolling; 
hengerlés utáni hűtés]. Metl.: Răcire directă a 
pieselor laminate la cald, pentru evitarea formării 
de fulgi (v.) si de fisuri datorită tensiunilor pro- 
prii, pentru curățirea suprafeței prin îndepărtarea 
oxizilor, sau pentru îmbunătăţirea proprietăților 
tehnologice și structurale ale acestor piese. La- 
minarea la cald se termină la temperaturi înalte, 
acestea depinzând de calitatea si de felul ma- 
terialului supus prelucrării (temperatura fiind mai 
joasă, când procentul de carbon e mai mare). 
De exemplu, temperaturile minime până la carise 
laminează ofelurile sunt cuprinse între 600 și 1000”, 
și anume: 800-::850°, pentru ofelurile de rulmenţi 
și de scule; 800:::900*, pentru ofelurile de dinam 
si de transformator; 960:::1000*, pentru cfelurile 
inoxidabile; 750--:800°, pentru ofelurile crom-ni- 
chel; 650° (si, uneori, chiar sub această tempe- 
ratură) pentru tablele subțiri (sub 4 mm grosi- 
me); la semilaminate (brame, țagle, platine), 
temperalura de sfârșit de laminare, la aceeași 
calitate de oțel, e mai înaltă decât la laminatele 
finite (profile simple, fasonate, benzi, table, tevi 
și laminate cu formă specială). 

Răcirea după laminare se poate face în apă 
sau în aer. Răcirea bruscă în apă se execută în 
următoarele scopuri: obținerea unor suprafețe cu- 
rate, fšră arsuri, oxizi, etc. (de ех platinele se 
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scoase din apă pentru revenire (datorită căldurii 
din părțile înterioare ale  semifabricatului). 
Răcirea în aer se poate face cu vitese de răcire 
diferite și anume (în ordinea descrescândă a 
vitesei) pe paturi de răcire, în stive sau în pa- 
chete, în gropi neîncălzite, sau încălzite, în cup- 
toare, etc. Pe paturi de răcire (у.),тесапігаіе sau ne- 
mecanizate, se răcesc oțelurile obișnuite și cele in- 
sensibile la răciri repezi; uneori, pentru micșorarea 
vitesei de răcire și pentru obținerea unei duri- 
tëfi corespunzétcare, unele oțeluri (de ex. ofe- 
lurile de arc) se așază pe pat, în pachete, cu 
barele alăturate așzale pe muchie. La răcirea 
profilelor, a benzilor late si a tablelor, pe plăci 
pline, vitesa curentului de aer se consideră nulă; 
la răcirea pe grătare a barelor profilate, așezate 
cu intervale între ele, vitesa se consideră de 2 m/s. 

Bloom-urile si faglele laminate din oțeluri car- 
bon și din oțeluri slab aliate se răcesc în stive 
si în pachete, mai mult sau mai puțin ferite de 
curenții de aer. 

În gropi neincălzite sunt răcite, de exemplu, 
şinele de cale ferată și ofelurile de rulmenţi. 
Unele sortimente de profile ușoare sunt răcite în 
cutii cu pereții izolați și închise cu capac. Pentru 
încetinirea vitesei de răcire, laminatele din gropi se 
pot acoperi cu nisip uscat, cu cenușă sau cu sgură. 

Pentru răciri foarte lente se recurge la gropi 
încălzite sau la cuptoare (v. fig.). Astfel se ră- 
cesc, de exemplu, ofelurile rapide. 
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Cuptor cu împingere, pentru răcirea isolermică a ofelului după laminare. 
1) material de răcit; 2) impingštor; 3) sin’ de deplasare; 4) injector; 5) ușă; 6) depozit de material evacuat din cuptor. 


răcesc după laminare, cufundându-se complet 
în basine cu apă); obținerea unei structuri cris- 
taline mai fine și lipsite de rețeaua de carburi 
(care s'ar forma în cazul răcirii lente), la unele ofe- 
luri cu conținut mare în carbon sau la oțeluri 
aliate; obținerea unei structuri cât mai omogene, 
de exemplu pentru tablele subţiri, laminate din 
oțel moale, destinale prelucrării prin ambutisaj ! 
profund. În general, răcirea în apă se aplică! 
ofelurilor laminate cari, chiar la răcirile cele mai 
repezi, nu prezintă pericolul de formare a fisuri- 
lor și a fulgilor (v. și sub Îmbunătăţirea dela tem- 
peratura de laminare); ofelurile cu conținut mare 
în carbon și cele aliate, cari, la o răcire prea 
bruscă, pot prezenia fisuri, sunt menfinute în apă 
până la întunecarea suprafeței, după care sunt 


2. Răcirea în tratamentele termice [охлаж- 
дение в термообработке; refroidissement dans 
les traitements thermiques; Kühlung bei den 
Warmebehandlungen; ccoling in the thermical 
treatments; hőkezelési hűtés, hűtés a hőkeze- 
lésekben]. Metl.: Faza finală a tratamentelor ter- 
mice, în care materialul, încălzit la temperatura 
corespunzătoare tratameniului aplicat, e răcit până 
la temperatura mediului înconjurător sau până la o 
altă temperatură impusă (de ex. răcire întreruptă, 
răcire joasă). Condiţiunile de răcire (de ex. vitesa 
de răcire) depind de materialul tratat, de mediile 
de răcire, de metodele și de instalaţiile folosite. 

Răcirea în tratamentele termice e o răcire 
directă, mediul de răcire putând fi gazos, lichid 
sau solid; ea depinde de tratamentul aplicat. 
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Răcirea după recoacere (v. și sub Normalizare, 
și sub Recoacere) si răcirea după revenire (v. 
şi sub Revenire) se fac, de obiceiu, în aer liber; 
uneori, răcirea se face în atmosferă de protec- 
fiune neutră (în cuptoare, іп gropi, etc.) sau în ni- 
sip. După revenirea înaltă (v.), ofelurile sunt ră- 
cite în apă sau în uleiu, pentru evitarea fragili- 
tafii de revenire (v.). 
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Băi de călire, cu medii lichide. 
A) baie de uleiu, cu curenți agitatori de агг; B) baie de uleiu, 
cu răcire (си арх) interioară; C) baie de apă, cu curent agi- 
tator de apă; 1) peretele băii; 2) mantaua exterioară a băii; 
3) camera de răcire cu apă a băii; 4) serpentina de răcire 
cu apă a băii; 5) și 6) intrarea și ieșirea apei de răci:e a 
băii; 7) prea-plin; 8) intrarea aerului de agitaţie; 9) tub cu 
orificii, al agitatorului de aer; 10) intrarea apei de agitaţie, 


Răcirea după călire (v. și sub Călire) se efec- 
tuează alegând mediul de răcire după calitatea 


Dușuri de apă, sub nivelul 
apei de călire din baie. 
1) curentul apei де impros- 
care, prin duș; 2) piesa de 
călit (burghiu); 3) cleşte de 
prindere; Ç) nivelul apei din 
baia de călire. 


Dispozitiv cu vână deapă, 
pentru célirea suprafeţelor in- 
terloare ale pieselor. 

1) conductă pentru apa de 
răcire; 2) baie de sprijin; 
3) suport; 4) piesă de călit; 
5) inel de apăsare; 6) pâlnie. 


oțelului și după forma și dimensiunile pieselor tra- 
tate. Instalaţiile și dispozitivele folosite pentru 
răcire sunt: băi cu medii lichide (v. fig. A, B siC), 
dispozitive variate de stropire (v. fig. D, E), 
ventilatoare și suflătoare de aer (v. fig. F), prese 
(v. fig. G), etc. La călire, mediile de răcire 
sunt: apa, soluții de săruri, uleiuri (minerale sau 
organice) și grăsimi, aer, săruri și metale topite, 
plăci de metal, etc. La alegerea mediului de ră- 
cire se fine seamă de vitesele de răcire nece- 
sare (v. tabloul). Când se folosesc medii lichide, 
răcirea la călire e precedată uneori de o răcire 
în aer liber, până la 700...750*; apoi lichidul de 
răcire trebue să asigure, la început, o răcire ra- 
pidă, până la 500:::400*, urmată de o răcire lentă 


(pentru evitarea tensiunilor proprii si a fisurilor 
de călire la formarea martensitei), La cufunda- 
rea piesei în lichidul de răcire trebue evitată mic- 
şorarea vitesei de răcire provocată de pelicula de 
vapori formală în jurul 
piesei; în acest scop se 
asigură o mișcare relati- 
vă între piesă și lichi- 
dul de răcire, fie prin 
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Dispozitiv de călire cu cu- Presă de călire, cu dublă 
renfi de aer. acțiune. 
1) intrarea aerului; 2) ajutaj; 1) și 2) plăci de apăsare; 
3) piesa (freză) de călit; 3) coloană; 4) placă mobilă; 
4) suport rotativ; 5) suport 5) şi 6) tije; 7) mas&-suport; 
fix. 8) piesă de călit. 
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miscarea piesei їп baie, fie prin agitarea sau 
recircularea lichidului din baie. Metodele de ră- 
cire folosite în practică sunt: răcirea prin cufun- 
darea piesei în mediul fluid, și agitarea ei saua 
mediului, răcirea făcându-se până la temperatura 
mediului sau a atmosferei; răcirea prin stropire 


Medii de răcira, în funcţiune de vitasele de răcire 


Vitesa de răcire, în °/s 
(după S. S. Steinberg) 


1а550-..650° | la 200-..300° 


Medii de răcire 


Apă Іа 189... . | 600 | 270 
Apă Іа 50°. . . . 100 270 
Solutie ce hidroxid. 

de sodiu în apă. . 1200 300 
Uleiu mineral . . , 150 30 


Aliaj topit din 75%, sta- 
niu si 25%, cadmiu 
(temperaturi de topire 


= 175%) 450 50 
Plăci də cupru. . . 60 30 
Plăci de oţel . , ` 35 15 


cu apă (dușarea); răcirea succesivă ‘п două medii 
diferite, cu răcire intensă în prima fază (de ex. 
în apă) si mai moderată în a doua fază (de ex. 
їп шеи; у. sub Călire fracționată, si sub Căli- 
re în trepte); răcirea diferențială (locală), prin 
cufundarea parțială în mediul de răcire, astfel 
încât sunt răcite brusc numai anumite porțiuni 
ale okiectului de clit; răcirea în mediu cald, 
prin introducerea piesei într'un mediu încălzit la 
temperatura de 200° saumai înaltă. Metodele de 
răcire se folosesc cum urmează: răcirea prin 
cufundare, la călirea okisnuilš și la călirea în aer 
a oțelurilor bogat aliate; răcirea prin stropire, 
la oţelul carbon, deoarece asigură o călire ener- 


gică; răcirea succesivă, la căliri pătrunse, си | 


adâncimi maxime; răcirea diferenţială, la piese 
cari trebue să aibă zone cu proprietăți tehnolo- 
gice diferite; răcirea la cald, la călirea isotermică, 
pentru a obține tenacitate mai mare și pentru 
a reduce pericolul deformării sau al fisurării. 
Cufundarea pieselor în mediul de răcire trebue 
să se facă într'un anumit fel, care depinde de 
forma piesei; de exemplu, la piese lungi, în di- 
rectia axei longitudinale, iar la piese cu grosimi 
diferite, cu partea mai îngustă înainte (v. fig. H). 


ИҢ! 


Poziții corecte de introducere a pieselor in baia de răcire. 


Răcirea după cementare (v. și sub Cementare) 
se obține prin scăderea bruscă a temperaturii 
pieselor cementate într'un mediu de răcire, fără 
un tratament termic intermediar. Această răcire, 
care se numeşte răcire directă, asigură durcisa- 
rea stratului superficial. 

Exemple de răciri în tratamentele termice: 

1. Răcire bruscă [резкое охлаждение; éton- 
nement; Abschrecken; sudden cooling; hirtelen 
hûtés]: Răcirea rapidă, dela temperatura înaltă 
până la temperatura mediului înconjurător, agen- 
tul răcitor putând fi în orice stare de agregare 
(gaz, lichid sau solid). 

з. ~ diferenţială [дифференциальиое ox- 
лаждение; refroidissement différentiel; differen- 
tiale Kühlung; differential cooling; differenciális 
hűtés]. V. sub R&cirea în tratamentele termice. 

з. ~ dirijată [направляемое охлаждение; 
refroidissement dirigé; gerichtete Kühlung; direc- 
ted cooling; irányitott hűtés]: Răcire dela tempe- 
ratură înaltă, in general, după ultima operaţiune 
de prelucrare prin deformare la cald, care se 
efectuează cu satisfacerea anumitor condițiuni 
stabilite în prealabil. Răcirea dirijată se foloseşte 
pentru a evita o călire nedorită, crăpături sau 
alte defecte interne, cum si pentru a obține 
o microstructură cu grăunți cristalini de o anumită 
mărime. 

а. ~ după călire [охлаждение после 3a- 
калки; refroidissement après la trempe; Kühlung 
nach dem Hărten; cooling after hardening; edzes 
шап! hûtés]. V. sub Răcirea în tratamentele ter- 
mice. 

5. după cementare [охлаждение после 
цементации; refroidissement après la сётеп- 
tation; Kühlung nach der Zementation; cooling 
after the cementation process; cementélés utáni 
hGtés]. V. sub Răcirea în tratamentele termice. 
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в. ~ după recoacere [охлаждение после 
отжига; refroidissement après le recuit; Kühlung 
nach dem Gliihen; cooling after annealing; iz- 
zités шап! hûtés]. V. sub Răcirea în tratamentele 
termice. 

7. ~ după revenire [охлаждение после 
отпуска; refroidissement après le revenu; Kih- 
lung nach dem Anlassen; cooling after tempering; 
megeresztés шап! hűtés]. V. sub Răcirea în tra— 
tamentele termice. 


в, ~ în mediu cald [охлаждение в теплой 
среде; refroidissement en milieu chaud; Kühlung 
in warmen Medium; cooling in warm medium; 
hűtés meleg közegben]. V. sub Răcirea їп trata- 
mentele termice. 

э. ~ întreruptă [прерывистое охлаждение; 
refroidissement interrompu; unterbrochene Kih- 
lung; interrupted cooling; megszakitott hűtés]: Ră- 
cire printrecere dela un agent racitor la altul, cuintre— 
rupere la o temperatura intermediară înaltă. Tem- 
peratura obiectului de răcit, la scoaterea lui din. 
primul agent răcitor, e mult mai înaltă decât 
tempera'ura acestuia; cu ajutorul celui de al 
doilea agent răcitor se obține răcirea până la 
valoarea finală dorită. 


10. ~ joasă [глубокое охлаждение; refroidis- 
sement à basse température; Tiefkihlung; cooling 
at low temperature; mélyhités]: Tratament ter- 
mic de răcire la temperaturi sub 0°, efectuat 
la călirea ofelurilor la cari transformarea mar- 
tensitică nu este completă, rămânând auste- 
nită în exces, Răcirea joasă, până la tempera- 
turi de — 80° sau mai jos (v. fig. [),ѕе folosește: 
la oțeluri cu conținut în carbon mai mare de- 
cât 0,6%, sau la anumite oțeluri aliate (de ex. 
oțeluri inoxidabi- i 
le pentru scule). 
Pentru a reduce 
la minimum aus- 
tenita reziduală 
care s'ar forma 
la călirea obis- 
nuită a acestor 
oțeluri, răcirea 
see trebue e- = 
ectuata imediat 
după călirea o- Б CH) 
bișnuită, deoa- Curbele începutului (M;) și sfârşitului 
rece, după Un (Ms) transformării martensitice, în 
interval maimare funcfiune de conținutul in carbon. 
de timp, auste- C) conţinutul in carbon (%); t) tem- 
nita in exces se peratura (-C). 
stabilizează si 
trece intr'un procent mai mic în martensită (de: 
ех., un oțel care conţine 90% austenită reziduală, 
după călirea obișnuită, rămâne cu 24% după ră- 
cirea joasă efectuată după 1۰2 ore, sau cu 46% 
după răcirea joasă efectuată după 24 de ore); 
reducerea austenitei reziduale e necesară, de- 
oarece e rău conducătoare de căldură, iar excesul 
de austenită micșorează duritatea o'elului, dă o 
instabilitate volumetrică (deoarece se transformă 
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со timpul in martensită), etc. Răcirea rapidă până 
la temperaturi sub 0* provoacă tensiuni proprii 
în piesa călită și, de aceea, trebue să fie urmată 
de o revenire. Pentru răcirea sub 0°, piesele sunt 
introduse în băi (cutii) cu pereți dubli (у. fig. II și III), 


Cutie dublă, peniru răcire joasă. 
1) vedere laterală; II) vedere de sus; 1) cutie exterioară; 
2) umplutură de rumeguș de lemn; 3) cutie interioară. 


cu umplutură termoizolantă, iar interstitiul dintre 
extremitățile piesei și pereţii interiori ai băii 
este de 30-50 mm; ca agent refrigerent se în- 
trebuințează, in general, alcool denaturat, in care 
se introduce ghiață uscată (zăpadă carbonică), 
care se topește prin căldura cedată de piesa 
care se răcește și care trebue reîmprospătată 
până la temperatura necesară a iratamentului 
termic (la limita inferioară de temperatură aames- 
tecului refrigerent, ghiafa uscată plutește deasu- 
pra lichidului). Uneori se foloseșie și aer lichid, 
ceea ce reclamă degresarea prealabilă a pieselor. 
Timpul de răcire este de minimum 2,4 min, pen- 
tru fiecare milimeiru de grosime a piesei; pentru 
a asigura o transformare cât mai completă a 
austenitei în mariensită, răcirea joasă se poale 
repeta. 

Tratamentul termic de răcire joasă, care a fost ini- 
аі de cercetătorii sovietici 5. S. Steinberg şi A. P. 
Guliaev, se folosește în diverse scopuri, și anume: 
mărirea durității, la oțeluri cementate și călite 
(oțeluri carbon, си 2:::3 HRC, si oțeluri aliate, 


cu 610 HRC); mărirea rezistenței la uzură, la 


oțeluri de scule (nealiate, aliate sau rapide); re- 
condifionarea calibrelor si а instrumentelor de 
măsură; stabilizarea dimensiunilor la piese de 
mare precizie supuse la solicitări mari mecanice 
sau termice (cari lucrează la temperaturi joase); 
ameliorarea proprietăților magnetice ale ofeluri- 
lor magnetice; îmbătrânirea artificială, a pieselor 
aparatelor de precizie; etc. Sin. Răcire sub 0°. 


1. Răcire prin cufundare [охлаждение погру- 
жением; refroidissement par submersion; Kühlung 
durch Eintauchen; cooling by immersion; hités 
bemeritéssel]. V. sub Răcirea în tratamentele ter- 
mice. 

2. ~ prin stropire [градирование, охлаж- 
дение опрыскиванием; refroidissement par 
arrosage; Kühlung durch Besprengen; cooling by 
showering; hites permetezéssel]. V. sub Răcirea 
în tratamentele termice. 


3. ~ sub 0°: Sin. Răcire joasă. V. și sub Tra- 
tament termic prin răcire joasă. 

4. ~ succesivă [последовательное охлаж- 
дение; refroidissement successif; aufeinander 
folgende Kühlung; successive cooling; szukcessziv 
hűtés]. V. sub Răcirea în tratamentele termice. 

s. Răcire la deformare la cald [охлашдение 
при теплой деформации; refroidissement à 
déformation ё chaud; Kühlung bei der warmen 
Formanderung; cooling at warm deformation; hutes 
meleg âtalakitâsnâl). Metl.: Răcire directă a me- 
talelor, în timpul prelucrării lor la cald. Scă- 
derea temperaturii se datorește pierderilor de 
căldură prin radiație, convecție și conductie (me- 
talul fiind în contact cu suprafețele mai reci ale 
cilindrilor, rolelor, ciocanelor, nicovalelor, matri- 
telor, cu apa de răcire, etc.). Pierderile de căl- 
dură sunt compensate partial de căldura produsă 
din lucrul mecanic de deformatie. 

Pentru practica proiectării, variațiile de tem- 
peratură se împart în variații provocate de radia- 
tie, de convecție, conductie și deformatie, și 
acestea poi fi determinate din următoarele rela- 
tii simplificate: 

Scăderea de temperatură provocată de radiaţie: 


At=t;—t,= = 


unde At e scăderea de temperaturã; t, şi t; sunt 
temperatura inițială şi temperatura finală a 
metalului; e e constanta de radiaţie a metalului 
și are valorile: cca 4,4 (iā 1200..:700*) pentru 
oțel, cca 3,2 (la 850:.:6С0°) peniru cupru, cca 
3,4 (la 1200.::900°%) pentru nichel; c (kcal/kg) 
e căldura specifică medie, și are valorile: cca 
0,17 (la 1200..:700*) pentru oțel, cca 0,092 
(la 850..:600°) pentru cupru și alamă, cca 0,12 
(la 1200.::900*) peniru nichel; G (kg) e greutatea 
piesei; T e temperatura absolută (t; + 273); 
5 (m?) e suprafaţa de radiație; z (h), timpul de 
răcire. 

Scăderea de temperatură provocată de con- 
vectie: 


At = t — t at Sz, 


unde a e conduclibililalea exterioară prin convec- 
lie, care depinde de nelezimea suprafelei, de 
vilesa curentilor de aer si de pozilia suprafetelor 
față de curenți (în practică, pentru oțel se admile 
æ = 10:::12 kcal/°m*h în aer lipsit de curenți); 
S (m?) e aria suprafeței piesei. 

Scăderea de temperatură provocată de con- 
ductie: 

21 
cGh 


unde А (kcal/°mh) este conductibilitatea interioară, 
a cărei valoare, pentru temperaturile de pre- 
lucrare la cald, e A = 30:::40 (mai mic pentru 
temperaturile mai înalie și pentru conținuturile 
mai mari in carbon, mangan și siliciu); b (m) e 
înălțimea medie a piesei cuprinse între suprafe- 
| tele supuse prelucrării; Š (m?) e suma suprafețelor 


At=t;—t, = Stiz, 


supuse presiunilor de prelucrare; z (h) e timpul 
de contact cu suprafețele uneltelor de prelucrare. 

Urcarea temperaturii datorită lucrului meca- 
nic de deformatie: 


Kies коны ЧЁ Э]! A 
A 88.35 aaa ee 


undel= VS/2 (m), iar nì = 1. 

În domeniul temperaturilor de peste 700°, 
pierderile de căldură prin radiaţie sunt prepon- 
derente și, de obiceiu, calculul scăderii de tem- 
peratură se face numai din formula pentru radiație. 
Pierderile prin convecţie și conductie sunt mai 
mici, şi se admite că se compensează aproxima- 
liv prin creşterea temperaturii, datorită lucrului 
mecanic de deformaţie. La scăderea temperatu- 
rilor sub 700° și până la 150°, pierderile prin 
convecție și conductie devin tot mai importante 
față de pierderile prin radiaţie și nu mai pot fi 
neglijate; scăderea de lemperatură poate deveni, 
de exemplu, de 1,2:::1,8 ori mai mare decât cea 
calculată din formula referitoare la radiație. 


| === 
5 
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înmuierea materialului, care ar putea fi provo- 
cată de temperaturile înalte de uzinare) si se 
micşorează tendința de deformare a suprafeţei 
prelucrate si de abatere dela dimensiunile pre- 
scrise ale piesei (datorite încălzirii). Figura repre- 
zintă o placă deformată în timpul uzinării pe 
o singură față, deformarea fiind provocată de 
încălzirea inegală a părților ei. 


Ungerea suprafețelor prelucrate și îndepărtarea 
așchiilor prin efectul răcirii depind de felul și de 
debitul lichidului de răcire. Prin ungerea supra- 
fetelor se reduce consumul de energie, efectul 
ungerii fiind cu atât mai favorabil, cu cât lichidul 
are o viscozitate maimică; îndepărtarea așchiilor, 
care prezintă o deosebită importanță la netezire 
(spălarea așchiilor și a granulelor abrazive îm- 
bunatatind calitatea netezirii) și la găurire, se 
obţine prin improscarea sub presiune a lichidului 
de răcire. 

Peniru răcire se folosesc diferite procedee, 
si anume: aducerea unei vine de lichid, prin 
cădere sau prin presiune, la locul de formare 


Sisteme de răcire, 


а) răcire liberă, individuală; b) răcira torţstă, individuală; с) riche liberă, colectivă; d) răcire forțată, colectivă; 


1) re- 


zervor de alimentare; 2) pompă; 3) robinet; 4) rezervor decantor. 


1. Răcire la uzinare [технологическое OX- 
лаждение; refroidissement à l'usinage; Kühlung 
bei der Bearbeitung; cooling at the machining; 
megmunkálás alaiti hűtés]. Meti.: Răcire directă 
a pieselor cari se pre- 
lucrează. Răcirea se 
obține prin folosirea 
unui lichid de răcire — I 
(v.), care trebue să 
asigure atât răcirea 
piesei de prelucrat Placă detormetă prin încălzire, 
şi a uneliei şi ungerea la uzinare pe о singură faļš. 
suprafețelor prelucra- 
te, cât și înlesnirea detașerii aschiilor (prin pătrunde- 
rea lichidului în micile fisuri ale materialului pre- 
lucrat) şi îndepărtarea lor. Prin răcirea în timpul 
prelucrării se mențin proprietățile tehnolcgice ale 
materialului care se prelucrează (de ex. se evită 


a așchiilor; aducerea, prin emulsionarea cu aer 
comprimat, a lichidului de răcire, la piesa de ră- 
cit; imersiunea piesei într'un rezervor cu lichid 
de răcire. Uneori, răcirea în timpul prelucrării se 
obține prin suflarea unei vine de aer sub pre- 


siune, 
Sistemele de răcire, liberă sau forțată, pot fi 
individuale sau colective. — Sistemele individuale 


cele mai obișnuite sunt: sistemul de răcire li- 
beră, cu alimentare prin cădere dintr'un rezervor 
umplut manual, lichidul folosit fiind colectat pen- 
tru a fi folosit din nou (у. fig. a); sistemul de 
răcire forțată, cu alimentare prin pompă dintr'un 
rezervor decantor, in care lichidul revine după 
ce a fost folosit (v. fig. Б). Primul sistem e folo- 
sit mai ales la mașini-unelte mici, cu un consum 
mic de lichid de răcire, si prezintă avantajul de 
a fi de construcţie simplă. А! doilea sistem e 
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cel mai răspândit; el cuprinde, de obiceiu, ur- 
mătoarele organe: rezervorul decantor, filtrul de 
recepție, pompa, filtrul de epurare (în cazuri 
rare), robinetul de golire, robinstul de reglare 
(în unele cazuri), conducta de aducere, dispo- 
zitivul de dirijare a lichidului de răcire, și dis- 
pozitivul de îndepărtare a lichidului folosit. — 
Sistemele colective de răcire fo!osit mai des 
suni: sistemul de răcire liberă, cu alimentare 
directă dela conducta de apă, lichidul folosit 
fiind evacuat la colectorul de evacuare (v. fig. c); 
sistemul de răcire forțată, cu alimentare dela o 
stațiune centrală de pompare, dintr'un rezervor 
decantor în care se întoarce lichidul după ce a 
fost folosit (v. fig. d). Primul sistem e folosit la 
mașinile-unelte cari au nevoie de o răcire intensă, 
cu apă curată (de ex. mașini-unelte de ascutire 
a uneltelor agricole). Al doilea sistem e folosit 
în special la fabricaţia în masă, când un grup de 
mașini-unelte execută un același fel de ope- 
rațiuni, sau la linii automate de mașini; uneori, 
pentru siguranța funcționării, acest sistem de ră- 
cire colectivă esie înzestrat și cu o pompă de 
rezervă. 


Exemple de răcire a sistemelor tehnice: 


1. Răcirea căldării de abur [охлаждение 
парового котла; refroidissement de la chau- 
diére à vapeur; Kühlung des Dampfkessels; cool- 
ing of the steam boiler; gézkazan-lehilés]. 
Ms. term.: 1. Scăderea neintentionaté а tem- 
peraturii pereților unei căldări de abur, în urma 
pierderi:or de energie provocate prin transfer de 
căldură, dela pereții căldării, la mediul înconjură- 
tor. Răcirea pereţilor se face prin radiatia căldurii 
spre mediul înconjurător și prin convectarea ei de 
către aerul care ajunge în contact cu pereții. 
Pierderile prin radiaţie sunt proporționale apro- 
ximaliv cu diferenţa dintre puterea a patra a 
temperaturilor pereților și mediului exterior (v. sub 
Radiaţie termică), iar pierderile prin răcirea prin 
convecţie sunt direct proporfiona’e cu vitesa cu- 
renfilor de aer la suprefața pereţilor; ele pol fi 
reduse prin izolarea și prin îmbrăcarea pereților 
căldării. Pierderi'e prin răcire prezintă mare im- 
portanță la căldările de locomotive, în timp de 
iarnă, 

2. Răcirea căldării de аЬиг[охлаждение napo- 
вого котла; refroidissement de la chaudière а 
vapeur; Abkühlung des Dampfkessels; cooling of 
the steam boiler; gézkdn-lehités]: 2. Răcirea 
intenţionată a căldării de abur, înainte de spălare 
sau de revizie. La răcirea în vederea spălării, 
diferența de temperatură dintre pereții căl- 
dării și apa de spălare nu trebue să depășească 
10°, pentru a se evita tensiuni pericuoase în 
material (efect al dilatatiilor termice neuniforme) 
si cari pot produce crăpături, curgeri la cusături 
şi țevi, etc. Intensitatea răcirii depinde de felul 
spălării, care se poate face cu apă rece (10.::20%), 
cu apă caldă (49-::45*) sau cu apă fierbinte 
(60-.:70°). Pentru răcire, c3ldarea se umple cu apă, 
după ce aburul a fost evacuat. Răcirea căldării, 


în vederea spălării prezintă importanţă în special 
la căldările de locomotive și, în general, la căl- 
dările fără înzidire. La răcirea în vederea reviziei, 
se evacuzază aburul si apa, și se lasă căldarea 
să se răcească la temperatura la care se poate 
lucra, 


з. Răcirea cilindrilor de laminor [охлаждение 
валков прокатного стана; refroidissement des 
cylindres де laminoir; Kühlung der Walzen; cool- 
ing of the rolls; hengerpar-hités]. Metl.: Răcire 
directă sau indirectă a t&bliei si a fusurilor ci- 
lindrilor de laminor, efectuată pentru a le men- 
tine între limitele de temperatură admise de re- 
gimul lor de lucru. În cazul laminării la rece si 
al laminării la cald cu cilindri reci, răcirea se 
efectuează direct, cu apă sau cu emulsiuni de 
uleiu. În cazul laminării cu cilindri calzi (de ex. la 
laminoarele de tablă subțire, la cari temperatura 
de regim а cilindrilor е de 350.::450*), răcirea 
tăbliei cilindrilor se face direct cu abur supra- 
încălzit la 300---350° sau cu aer încălzit, iar ră- 
cirea fusurilor se efectuează indirect, cu ajutorul 
apei care circulă prin serpentine înglobate în 
cusinefi (v. fig. I) sau în palierele în ‘cari se 
montează cusinetii de bronz. 


palier de laminor, cu serpentină de răcire 
înglobată, 

1) cusinet metalic; 2) serp :ntiıë înglobată; 3) fusul 

cilindrului de laminor, 


Cusinet de 


În cazul laminării Іа rece, cilindrii pot fi racifi 
în interior sau în exterior. Prin răcirea interioară 
(a cilindrilor perforati axial) nu se realizează tot- 
deauna o răcire uniformă. Răcirea exterioară (cu 
apă sau cu emulsiuni de uleiu mineral în apă) 
prezintă și avantajul reducerii frecării dintre ci- 
lindri si bara laminată, datorită efectului de ungere ` 
al lichidelor si, ca urmare, reducerea consumului 
de energie pentru laminare, posibilitatea de a 
mări presiunile micșorând numărul trecerilor — si 
reducerea uzurii c'lindrilor. La instalații moderne 
de răcire exterioară cu emulsiune, folosite de 
exemplu la caje cuarto de laminat tabla la rece, 
tăblia cilindrilor e împărțită în sectoare cari 
au fiecare robinete de reglare pentru emulsiune 
rece și caldă (v. fig. 11). Temperaturile sectoarelor 
sunt controlate cu termocuple, iar robinetele sunt 
comandate automat, pentru a regla amestecul 
dintre emulsiunea rece și cea caldă. Sistemul 
permite și reglarea convexitafii cilindrilor, cauzată 
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de dilatatia termică, pentru a lamina tablele cu | cilindri reci, între: 45 si 60 m/h, la laminoarele 


tolerante foarte strânse. 


Schema răcirii și a ungerii automate a cilindrilor la caja 
de laminare la rece a tablei. 
1) aparat de înregistrare și reglare; 2) robiret de control, 
cu trei căi; 3) termocuplu; 4) apă încălzită; 5) apă rece; 
6) răcitor de apă; 7) încălzitor de apă; 8) filtru; 9) pompă; 
10) acumulater; 11) rezervcr de apă; 12) decantor; 13) ajutaj 
da stropire; 14) indicator de presiune; 15) indicator de 
temperatura. 


Apa si emulsiunile de răcire trebue să aibă o 
temperatură potrivită și să fie lipsite de impurități, 
cari ar putea provoca uzura pieselor răcite. 

Răcirea fusurilor trebue să asigure disiparea 
căldurii produse prin frecarea în paliere. Acest 
lucru se cere în special în cazul palierelor con- 
fectionate din material stratificat, impregnat cu 
rășini sintetice (textolit, lignofol, etc.), cari încep 
să se deterioreze la temperaturile de 80:::100* 
si la cari se prescriu cel puţin 0,75 | apă de răcire 
pe minut și pe centimetru pătrat de suprafaţă a 
cusinetului, Răcirea — mai ales în cazul laminării 
la cald cu cilindri răciți — trebue realizată și 
dirijată astfel, încât să nu provoace variaţii locale şi 
brusce de temperatura (în dreptul calibrelor și la 
fusuri), cari ar putea duce la ruperea cilin- 
drilor. Răcirea adecvată a fusurilor împiedecă 
formarea, prin variații de temperatură, a fisurilor 
superficiale cari provoacă u- g 
zura înainte de vreme a 
palierelor și, uneori, ruperea 
fusurilor (v. fig. I). 

Cantitatea de apă nece- 
sară pentru răcirea cilindrilor 
variază în funcţiune de di- 
mensiunile cilindrilor, de vi- 
tesa periferică a fusurilor, de 
regimul presiunilor, de ritmul 
de laminare (v.) si de tem- 
peratura apei. Consumul de 
apă de răcire pentru o singură cajă variază în 
practică; de exemplu, în cazul laminării la cald cu 


ui 
A 


a 
CZ 7 


Schema racirli si aungerii 
cusinefilor de textollit, 
prin sircpire cu apă. 


grele degrosoare; 30 şi 55 m*h, Іа linii pentru 
semifabricate; 40 si 50 m3/h, la laminoare de 
platine; 16 si 25 m*/h, la linii cu profile mijlocii. 

1, Răcirea compresorului [охлаждение KOM- 
прессора; refroidissement du compresseur; Kih- 
lung des Kompressors, Kühlung des Verdichters; 
cooling of the compressor; kompresszor-hites, 
légsiirité-hGtés]: Răcire efectuată pentru a scădea 
temperatura aerului comprimat în compresor. 
Prin răcire se obfine: reducerea exponentului 
politropic dela valoarea x=c,/c,, corespunzătoare 
compresiunii adiabatice, la o valoare apropiată 
de unitate, corespunzătoare compresiunii isoterme, 
realizându-se astfel următoarele avantaje: o re- 
ducere a lucrului mecanic necesar pentru com- 
primarea aerului (v. fig.); mărirea gradului de 


Curbele p-V ale compresorului. 
I) curbă isotermică; 11) curbă adiabatică; III) câştig de 
lucru mecanic; Pj) presiune ccrespunzătoare lui Vs în 
compresiune isotermă; Pa) presiune corespunzătoare 
lui Vg in compresiune adiabatică; Vy) volumul inițial; 
Уз) volumul final de compresiune; р;) presiune inițială 
de compresiune; A;) punct de egală presiune în com- 
presiune isotermă şi adiab:tică (corespunzător lui V4). 


umplere a compresorului, prin răcirea aerului din 
spațiul vătămător; scăderea temperaturii pereților 
cilindrului și a conductei de aspirație, realizân- 
du-se astfel o creștere a randamentului volu- 
metric, prin îmbunătățirea аѕрігајіеі; scăderea tem- 
peraturii suprafețelor de frecare din compresor 
(pereții cilindrului, ai pistonului, supapelor, pale- 
telor, etc.), pentru a asigura ungerea și a evita 
oxidarea, descompunerea și cocsificarea lubri- 
fianţilor. 

Răcirea se poate face cu aer sau cu apă. Ră- 
cirea cu aer se folosește în special la compre- 
soare cari au debit și grad de compresiune mic; 
răcirea cu apă (în circuit închis) se folosește la 
compresoare cari au debit și grad de compri- 
mare mediu și mare, și se efectuează prin că- 
măși de răcire sau prin răcitoare intermediare. 
La compresoarele cu mai multe etaje se aplică 
răcirea intermediară, între treptele de compri- 
mare, și răcirea finală — aceasta din urmă pentru 
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a evita condensarea în conducta de aer a abu- 
rului conținut în aer (ceea ce ar crea un pericol 
de îngheț al apei și de crăpare a conductei de 
aer în timpul iernii), condensarea producându-se 
chiar în răcitor. Cantitatea de apă de răcire ne- 
cesară este de cca 10:::15 |/CPh, la compresoa- 
rele cu un singur etaj, și de cca 20.۰25 |/CPh, la 
compresoarele cu răcire intermediară. La deter- 
minarea suprafețelor de răcire necesare se ține 
seamă de faptul că, de obiceiu, aerul e umed, 
astfel încât apa de răcire trebue să ia, pe lângă 
căldura de comprimare a gazului din compresor, 
şi căldura de evaporare desvoltată prin conden- 
sarea vaporilor de apă din gaz. 

La compresoarele de mare debit, apa e ră- 
сна artificial, de obiceiu în turnuri de răcire; peniru 
a compensa pierderile produse prin evaporarea 
apei, se adaugă apă proaspătă. 

1. Răcirea condensatorului de abur [охлаж- 
дёние парового конденсатора; refroidisse- 
ment du condensateur а vapeur; Kühlung des 
Dampfkondensators; cooling of ihe steam con- 
densator; gézkondenzator-hiités]: Răcire efectua- 
tă pentru a scădea presiunea finală a aburului eva- 
cuat dintr'un motor cu abur cu condensatie. Răcirea 
se folosește la condensatoarele tuturor turbinelor 
si motoarelor cu abur cari funcționează cu con- 
densafie, afară de cazul când toată energia abu- 
rului utilizat e întrebuințată în scopuri industriale 
(de ex. pentru încălzire industrială). 

Pentru a obține un randament termic mai bun 
al motorului cu abur, trebue ca diferența de tem- 
peratură dintre începutul și sfârșitul expansiunii să 
fie cât mai mare. În acest scop, se caută ca — la 
sfârșitul expansiunii — aburul să fie evacuat la o 
presiune și o temperatură cât mai joase, intr'un con- 
densator, temperatura din condensator fiind însă 
limitată de temperatura apei de răcire, a acestuia. 
Scăderea de temperatură a condensatorului, la 
condensatoare cu răcire indirectă, respectiv a 
amestecului condensat-apă de răcire, la conden- 
satoare cu răcire directă, e cu atât mai mare, cu 
cât se dispune de o cantitate mai mare de apă 
de răcire; dar și cantitatea de apă de răcire e 
limitată, deoarece lucrul mecanic consumat cu 
evacuarea apei din condensator (prin folosirea 
unei pompe verticale sau orizontale) nu trebue să 
fie mai mare decât lucrul mecanic câștigat prin 
scăderea temperaturii condensatorului. În gene- 
ral, cantitatea de apă de răcire se determină 
ținând seamă de raportul optim de răcire (v. Ră- 
cire, factor de ~). Vidul condensatorului, for- 
mat prin condensarea aburului de emisiune, e cu 
atât mai înaintat, cu cât agentul refrigerent e mai 
rece. 

Pentru a putea menține depresiunea necesară 
cedării căldurii neutilizate a aburului și transfor- 
mării ei în lucru mecanic, e necesar ca aburul să 
se condenseze cu ajutorul unui mediu răcitor 
(de ex. apă rece), iar aerul care pătrunde în con- 
densator (împreună cu aburul sau datorită defec- 
telor de etanseitate) să fie îndepăriat, pentru а 
evita micșorarea vidului. Evacuarea aerului din 

` 


condensator se face cu un ejector de aer (cu abur 
sau cu apă). 

Se deosebesc: răcire directă, la condensatoa- 
re cu amestec, în cari condensarea aburului se 
obține prin introducerea apei de răcire în masa 
aburului; răcire indirectă, la condensatoare de 
suprafață, în cari condensarea aburului se obține 
prin intermediul unei suprafețe de răcire (conden- 
satoare acvatubulare, de obiceiu cu țevi de ala- 
mă). Răcirea indirectă e cea mai des folosită în 
instalațiile moderne, deoarece condensatoarele de 
suprafață pot funcționa cu un vid mai înaintat, 
contribuind asifel la realizarea unui randament 
mai bun, iar condensatul de abur (care conține 
încă o anumită cantitate de energie la ieşirea din 
condensator, corespunzătoare căldurii lichidului 
la presiunea de condensare a aburului) poate fi 
folosit la alimentarea căldărilor, ceea ce face ca 
adausul de apă de împrospătare (pentru compen- 
sarea pierderilor prin evaporare) să fie redus la 
3۰5%; la răcirea directă e necesară mai puțină 
apă de răcire, dar amestecul condensat-apă de 
răcire conține impurități, și nu poate fi folosit 
ca apă de alimentare, decât după epurare. 

Alimentarea cu apă de răcire a condensatoru- 
lui se poate face prin aspirație, datorită depre- 
siunii (se poate aspira dela un subnivel de 6-::7 m), 
sau forțat. 

Evacuarea apei de răcire se face forțat (v. 
fig. 1), cu o pompă care evacuează și aerul 


Schema alimentării cu apă de răcire a condensatorului. 
1) condensator; 2) pompă de aer; 3) rezervor de apă de 
răcire; 4) dispozitiv de pulverizare a apei; 5) intrarea abu- 
rului uzat; 6) amestec abur condensat-apă de răcire; 7) eva- 
cuarea amestecului; H) înălțimea de aspirație (6--:7 m). 


disolvat în apă (în 1 | de apă, la 15%, sunt di- 
solvati cca 0,018 | aer), care se degajă dato- 
rită presiunii joase și încălzirii apei (prin căldura 
latentă care se liberează din vaporii condensafi), 
ca și aerul care vine odată cu aburul, datorită 
unor defecte de etanseitate. La condensatoarele 
prin amestec, pompa poate fi verticală (v. fig. II) 
sau orizontală (v. fig. III); la condensatoarele de 
suprafață se folosește o pompă cu rotor. La 
motoare cu piston se folosesc pompe cu piston, 
a căror cilindree e 1/5:::1/6 din cilindreea mo- 
torului (sau a cilindrului mare, la maşinile com- 
pound), dacă pompa e cu simplu efect, sau o 
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cilindree de două ori mai mică, dacă pompa е | safie, 5:::10 I/kWh pentru răcirea uleiului de 
cu dublu efect (v. fig. IV); volumul condensato- | ungere (răcitorul de uleiu), 5:::10 I/kWh pentru 
rului (їп general, condensator prin amestec) e | răcirea palierelor motorului, etc. 


Schema instalaţiei de condensare prin amestec, cu pompă 
verticală. 
1) condensator; 2) pompă; 3) apă de răcire; 4) abur uzat; 
5) evacuare. 


de 3-::4 ori mai mare decât cilindreea pompei, 
pentru ca să nu fie totdeauna plin. 
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Schema instalaţiei de condensare prin amestec, cu pompă 
orizontală. 
1) condensator; 2) pompă cu piston plonjor; 3) abur; 4) in- 
trarea apei de răcire; 5) evacuarea, 


Apa de răcire e folosită nu numai pentru con- 
densarea aburului, ci și pentru răcirea uleiului 


N 


Schema instalaţiei de condensare prin amestec, cu pompă 
cu dublu efect, 
1) condensator; 2) pompă cu dublu efect. 


de ungere, ca si pentru răcirea palierelor tur- 
binelor, ale generatoarelor, etc. Consumul de apă 
de răcire е: 200-۰300 I/kWh pentru conden- 


Circuitul apei de răcire, a! condensatorului, 
poate fi deschis (prin trecere) sau închis (prin 
circulație). Circuitul deschis se folosește când 
se dispune de rezerve mari naturale de apă 
(râuri, lacuri, etc.), ceea ce permite să se pom- 
peze direct in condensator această apă, având 
o temperatură destul de joasă; apa încălzită e 
evacuată (de ex. în avalul cursului de apă) fără 
a fi folosită din nou. Circuitul închis se folosește 
când nu se dispune de rezerve mari de apă, 
ceea ce reclamă o instalaţie de răcire a apei 
(ca turnuri, basine de evaporare, basine de 
stropire, etc.), la ieșirea din condensator. Ale- 
gerea între circuitele închis și deschis se face 
ținând seamă de următoarele considerații: la ră- 
cirea in circuit închis nu se poate obţine o tem- 
peratură mai joasă decât cu câteva grade sub 
temperatura medie anuală, pe când în circuit 
deschis, temperatura apei de răcire e mai joasă, 
şi deci în condensator se obține un vid mai 
înaintat (pentru un același raport între greutatea 
apei de răcire și a aburului condensat); la răcirea 
în circuit închis, cantitatea reală de apă de răcire 
trebue să fie de 1,5:::2 ori mai mare decât 
cea teoretică, pentru a evita depuneri de crustă 
şi scăderea gradului de vidare, si pentru a com- 
pleta apa pierdută prin evaporare, ceea ce 
reclamă apă în cantitate de cca 80% din canti- 
tatea de abur de emisiune condensat, Răcirea 
în circuit deschis se preferă când rezerva natu- 
rală (râu, lac, etc.) esie în apropiere (sub 500 m), 
când pentru alimentarea cu apă nu sunt nece- 
sare construcţii hidraulice complicate (ca în cazul 
râurilor cu debit variabil), când debitul cursului 
de apă e suficient în timpul verii, etc. O scă- 
dere cu 3° a temperaturii medii a apei de răcire 
permite o economie de combustibil de cca 1%; 


AE 
m= 


N 


NG 


Abaca reducerii temperaturii apei prelevate, într'un basin 
de evaporare. 
5) suprafața zonei active a basinului de răcire (în т), 
raportată la 1 kWh; 8) diferența dintre temperatura apei 
prelevate si temperatura apei basinului; Cy), Ca), Ca) şi 
C4) curbele temperaturii apei basinului, corespunzătoare 
valorilor t4=250, ts=209, ts=15°, ty=10°. 


pomparea apei la o înălțime mai mare decât 6 m 
sau la o distanță de peste 1 km reclamă un 
consum de 1% din producţia totală de energie. 
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Răcirea agentului răcitor (apă de răcire) se 
obține prin evaporare, prin convecție și radiație, 
în care scop se folosesc basine de evaporare, 
basine cu stropire, récitoare, еіс. — Basinul de 
„evaporare are nevoie de o suprafață de răcire 
de 5۰.۰6 m?/kWh; în general, ținând seamă 
de toate pierderile (prin coeficientul mai mic 
Че utilizare a zonelor de apă depărtate sau a 
zonelor încălzite de razele solare), se ia fie o su- 
prafat’ de evaporare de 10:::15 m?/kWh, fie că 
aceasta se determină prin calcul sau grafic 
(v. fig. V). La basinul de stropire se mărește su- 
prafața de contact cu aerul, prin pulverizarea 
în stropi fini a apei de răcire (v. fig. VI). Apa e 
„dusă sub presiune până la ajutajele de pulveri- 
zare, prin cari e împrăștiată în evantaliu, dela o 
“înălțime de câțiva metri, pentru ca apoi să cadă 
în basin sub formă de stropi (pulverizatoarele 
си ajutaje, la o depărtare de 2,75:::3 m între 
cele, sunt dispuse în şiruri parelele, la distanțe 
de 6-9 m); cantitatea de apă răcită, rapor- 
iată la suprafața efectivă a basinului, е de 
1-+1,5 m%/m?h. Temperatura apei de răcire 
‘se determină prin calcul sau grafic, ținând seamă 
de temperatura aerului exterior. Basinele de 
:stropire prezintă următoarele avantaje: pot avea 
o suprafață mică de răcire (3-5 m?/kWh), de- 
„oarece cedează 10 000-۰15 000 kcal/m?h (față де 
400۰۰800 kcal/m?h la basinele de evaporare) si 
pot aduce temperatura apei de răcire în apropie- 
rea temperaturii aerului. Desavantajele acestor ba- 
sine sunt: pierderi mari de apă (2۰5%, prin stropi 
“împrăștiați de vânt), consum mare de energie 
pentru pulverizarea apei şi ridicarea apei la 
pulverizatoare (la o înălțime de 2-::2,5 m), chel- 
tueli cu amenajarea basinului și dificultăți de 
amplasare (deoarece iarna, stropii de apă impras- 
diati pot provoca acoperirea cu ghiață a căilor 


de comunicație și a clădirilor, etc.). — Răcirea 
în turnuri de răcire (у. fig. VII) se obţine prin 
absorpfia căldurii de către un 
curent ascendent de aer, care 
se saturează cu vapori de apă 
(v. şi Turn de răcire). Răcirea 
în răcitorul cu fascine (v. fig. 
sub Răcitor cu fascine) se 
okține prin trecerea apei 
calde prin mai multe lese 
(împletituri de crengi) ori- 
zontale, acoperite cu fascine, 
apa fiind împrăștiată în pică- 
turi. Volumul de apă răcită, ra- 
portat la suprafața ocupată de 
răcitor, este а= 3۰۰4 m3/m? h. 
Răcirea în răcitorul cu trepte 
se obține prin trecerea apei 
calde peste mai multe pa- 
nouri orizontale (de scân- 
duri sau de tablă), dispuse 
în sicand, astfel încât apa 
cade succesiv de pe un pa- 
nou pe altui. Volumul de apă 
răcită, raportat la suprafața 
ocupată de răcitor, eg=3:::4 m3/m*h, 

1. Răcirea focarului [охлаждение огневой 
коробкн; refroidissement du foyer de chaudiére 
à vapeur; Kühlung der Dampfkesselfeuerung; cooling 
of the steam boiler furnace; gözkazántűzelés- 
hűtés, tiztér-hGtés]: Răcirea pereților camerei de 
combustie, la focarele unor tipuri de căldări de 
abur, efectuată pentru a menține pereții de cără- 
midă refractară la o temperatură sub punctul de 
fuziune al materialului refractar (aproximativ sub 
1800.:-1900*) si pentru a se menține, in camera 
de combustie, o temperatură adecvată regimului 
de exploatare a căldării. O temperatură prea 


SI 


Schema unui turn de răcire. 
a) accesul aerului, b) dis- 
pozitiv de stropire; с) dis- 
pozitiv de distribuţie; 
d) turn; e) basin. 


Schema instalaţiei unui basin de stropire. 
+) basin; 2) conducte de circulație a apei de răcire; 3) pulverizator cu ajutaje; 4) sorb; 5) sala agregatului de pompare, 


înalță in camera de combuste provoacă de о 
parte distrugerea materialului refractar, iar de 
altă parte formarea de cuiburi de rândunică (v.). 
Răcirea focarelor se folosește în special la căl- 
dările la cari se cere o suprafață mare de încăl- 
zire directă (prin radiaţie), și la focarele cu ar- 
dere de cărbune pulverizat. 


Schema unei căldări acvatubulare 

<и un cilindru și cu ecrane laterale 
de răcire, 

1) țevi d: conducere a aburului; 

2) țevi fierbStoare; 3) ecran ce 


răcire; 4) țevi de conducere a 
apei. 


Schema unei căldări 
acvatubulare cu trei 
cilindri și cu ecrane de 
răcire, laterale și pos- 
terior. 
1) țevi fierbătoare; 2) țevi 
de conducere a apei; 
3) ecran lateral de ră- 
cire; 4) ecran posterior 
de răcire, 


Răcirea se poate face cu 
aer sau cu apă. Răcirea cu 
aer se folosește la răcirea 
pereților de cărămidă re- 
fractară (metodă putin folosită) şi la răcirea păr- 
tilor inferioare ale focarului, pentru evitarea lipirii 
sgurii care ss depune. 
Pentru răcirea pereților, aerul 
secundar de combustie e in- 
trodus în goluri anume ame- 
najate în zidărie; răcirea 
părților inferioare ale pereți- 
lor se obţine prin curenți de 
aer dirijafi. Răcireacu apă se 
realizează prin ecrane de 
țevi montate pe pereții ca- 
merei de combustie (v. fig.). 
Prin ţevile ecranului circulă 
apă, servind astfel la men- 
ținerea temperaturii zidăriei 
peretelui sub punctul de fu- 
ziune al materialului refractar 
şi la răcirea gazelor de ar- 
dere; totodată, apa evapo- 
rându-se, ecranul ccntribue 
la mărirea capacități de va- 
porizare a căldării (prin co- 
borirea temperaturii prea 
înalte în camera de com- 
bustie, o parte din căldură е 
transferată prin radiație apei 
din ecranele de țevi, mărindu-se astfel supra- 
fața directă de încălzire). Eficacitatea răcirii cu 


Schema răcirii cu ecran 
legat In scurt-circuit. 


1) colector de răcire su- 
perior; 2) crientarea flu- 
xului de căldură; 3) țevi 
de scurt-circultare; 4) 
colector inferior. 
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apă depinde de buna circulaţie a apei în ţevile 
ecranului (buna circulație a apei se asigură prin 
alimentarea ecranului, din colectoare speciale, le- 
gate la sistemul de alimentare cu apă a căldării). 
Ţevile pot fi de oțel (simple sau cu aripioare) 
sau de fontă (turnate monobloc). Ecranele de 
țevi sunt suspendate de fasciculele de ţevi sau 
de cilindrii superiori ai căldării, pentru a se 
putea dilata liber, în jos. La unele focare cu 
pereți cu răcire continuă, zidăria de material 
refractar are o grosime foarte mică, servind 
uneori numai ca perete izolant. 

1, Răcirea mașinilor electrice [охлаждение 
электрических машин; refroidissement des ma- 
chines électriques; Kühlung der elektrischen Ma- 
schinen; cooling of the electric machines; elek- 
tromos gépek hitese, villamos gépek hűtése]: 
Răcirea maşinilor electrice, pentru a preveni ridi- 
carea peste anumite limite (prevăzute în norme 
şi standarde) a temperaturii părților lor, din cauza 
căldurii care se desvoltă în timpul funcţionării lor. 
În timpul funcționării, mașinile electrice se încăl- 
zesc datorită căldurii desvoltate prin efect Joule- 
Lenz în înfășurările și în fierul lor, datorită căl- 
durii desvoltate prin istereză magnetică în fierul 
lor — și datorită frecărilor. Răcirea se face, de obi- 
ceiu, artificial. 

Mașinile cari nu au răcire artificială sunt micro- 
motoarele si anumite mașini de puteri mici, închise, 
cu destinație specială; ele se răcesc în mod 
natural în aerul ambiant, căldura transmifandu-se 
dela carcasă la mediul înconjurător; în interiorul 
mașinii, piesele în rotație servesc numai la uni- 
formizarea temperaturii. 

Răcirea artificială se face, in majoritatea cazu- 
rilor, cu ajutorul unui curent de aer, care trans- 
feră spre exterior căldura dela părţile încălzite 
ale mașinii (v.fig.). La maşini mari, Іа cari unele parti 
nu se pot răci destul in acest fel, se face o 
răcire prin tuburi de apă, combinată cu răcirea 
cu aer. Aerul de răcire se ia, de obiceiu, din 
exterior, la temperatura ambiant&, iar uneori (la 
generatoarele mari) se răcește în prealabil prin 
răcitoare speciale (cu tuburi cu circulaţie de apă 
rece, etc.). 

Răcirea se face, de obiceiu, in circuit deschis, 
iar uneori în circuit închis, aerul trecând prin ră- 
citoare. 

La turbogeneratoare, la cari, din cauza turaţiei 
foarte înalte, pierderile prin ventilație sunt mari, 
se folosește răcirea în circuit închis, cu hidrogen. 
Datorită densității sale mici, acesta prezintă si 
alte avantaje, afară de reducerea pierderilor de 
ventilaţie și, deci, de sporirea randamentului: e un 
conductor termic mai bun decât aerul, nu între- 
tine arderea, nu se disociază când se produce 
efectul corona. Reclamă însă o bună etanșare a 
instalaţiei. La unele mașini cu destinaţie specială 
(de ex. pentru locomotive electrice mari)se recurge 
la răcirea cu uleiu. Aceasta poate da bune re- 
zultate și la turbogeneratoare de putere medie. 

Introducerea aerului (sau a altui gaz) în ma- 
șină și suflarea acestuia peste părțile încălzite ale 
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mașinii se numește ventilafia mașinilor electrice 
(v. Ventilatie). 

După modul de răcire, mașinile electrice se 
clasifică, deci, în felul următor: Mașini cu răcire 
naturală, cari nu au niciun fel de dispozitiv de 
răcire. Masini cu autoventilatie, a căror răcire se 
face artificial, cu ajutorul unui dispozitiv numit 
ventilator (v.), solidar cu rotorul mașinii. Auto- 
ventilatia lor e de două feluri: interioară, la care 
aerul de răcire e suflat prin interiorul mașinii; 
exterioară, la care aerul de răcire e suflat peste 
partea exterioară, pentru răcirea carcasei (la unele 
masini în execuție înch'să). — Masini cu răcire inde- 
pendentă, Іа cari suflarea aerului sau a altui gaz 
se face cu ajutorul unor ventilatoare indepen- 
dente, sau la cari pomparea lichidu'ui refrigerent 
se face cu dispozitive independente. 

După felul în care aerul e absorbit în maşină» 
ventilatia poate fi ventilaţie prin suflare, venti- 
latie prin refulare, si prin aspirare; ea poate fi 
axială sau radială. Există si tipuri de ventilație 
mixte. Ventilatoarele folosite în maşinile electrice 
sunt: fie centrifuge (v. Ventilator centrifug), cari 
se folosesc cel mai des, fie elicoidale (v. Ven- 
tilator elicoidal), 

рл de ventilație depinde de puterea mașinii, 
de forma ei de execuție (deschisă, protejată, în- 
chisă) și de conditiunile mediului înconjurător (ume- 
zeală, praf, mediu exploziv, etc.). De asemenea, 
trebue să se fn seamă de motorul de antre- 
nare a generatoarelor electrice. 


1. Răcirea matrifelor [охлаждение штам- 
HOB; refroidissement des matrices; Kühlung der 
Matrizen; cooling of the dies; sül yeszték hűtése]. 
Metl.: Răcire artificială a matritelor de forjare la 
cald, efectuată pentru a evita scăderea valorilor 
rezistentelor lor din cauza temperaturii înalte a ma- 
terialului forjat. De obiceiu, matrita inferioară, pe 
care se așază piesa de forjat, trebue răcită mai 
mult decât cea superioară, care ajunge în con- 
tact cu piesa caldă numai în momentul lovirii. 
Răcirea se face: prin stropirea matrifei cu apă 
pulverizată, cu ajutorul unui dispozitiv de răcire; 
cu ajutorul unei vine de aer comprimat, dirijată 
asupra matrifei printr'un furtun metalic; etc. 


Dispozitiv pentru răcirea cu apă a matritelor de forjare. 
1) ajutaj; 2) țeavă de amestec; 3) țeavă de aer comprimat; 
4) teavs d: apă; 5) si 6) robinete de reglare a debitului de 
aer şi apă; 7) mâner pentr, manevrarea simultană a două 

robinete de aer și apă. 


Dispozitivul de răcire cu apă poate fi consti- 
tuit din două țevi (pentru apă si pentru aer de 
pulverizare) cu robinete de reglare, reunite într'o 


țeavă de amestec, care are la extremitate un 
ajutaj de pulverizare (v. fig.). 

з. Răcirea motoarelor cu ardere internă [ox- 
лаждение двигателей внутреннего cropa- 
ния; refroidissement des moteurs а combustion 
(intérieure); Kühlung der Verkrennungsmotoren; 
cooling of the combustion motors, cooling of the 
internal combustion motors; belsâegssti motorok 
hűtése]. Ms. term.: Răcire efectuată pentru a scădea 
temperatura реге}!'ог cilindrilor motoarelor, spre 
a proteja materialul din care sunt confecţionați. 
Răcirea inf.uențează diferit fiecare dintre fazele 
ciclului motor, și anume: răcirea la admisiune e 
favorabilă, fiindcă mărește densitatea amestecului 
introdus în motor, ceea ce îmbunătățește randa- 
mentul termic şi, implicit, randamentul mecanic 
(care crește odată cu puterea); răcirea la com- 
presiune e desavantajoasă, cin cauza pierderilor 
de căldură, cari provoacă scăderea temperaturii 
finale de compresiune; răcirea la ardere e des- 
avantajoasă, deoarece că'dura cedată apei de 
răcire e pierdută, și deci expansiunea începe 
dela o temperatură mai joasă; răcirea la expan- 
siune a produselor de ardere e desavantajoasă, 
în special la începutu! expansiunii, fiindcă pio- 
voacă trecerea transformării adiabaticede stare 
într'o transformare politropă cu un exponent poli- 
tropic mai mic decât x=cp/cv; răcirea la eva- 
cuare e avantajoasă fiindcă micșorează volumul 
produselor de ardere (ceea ce reclamă o difa- 
гепіё de presiune mai mică pentru o aceeași 
secțiune a orificiului de ieșire) și contribue la 
obținerea unei încărcări mai bune a ciiindrului în 
timpul fazei următoare de admisiune, datorită 
răcirii pereților. 

Exemple: 

з. ~ motoarelor de autovehicule terestre 
[охлаждение автотранспортных двигате- 
лей; refroidissement des autovéhicules terrestres; 
Kuhlung der Landkraftfahrzeugmotoren; cooling 
of terrestrial motor vehicles; szárazföldi jármű- 
motorok hűtése]: Răcirea cilindrului unui motor 
de autovehicul terestru, efectuată pentru a asi- 
gura temperatura normală a motorului, corespun- 
zătoare conditiunilor obişnuite de funcţionare ale 
acestuia și caracteristicelor materialelor din cari 
sunt confecționate organele. Se deosebesc; ră- 
cire prin trecere, în general cu aer; răcire prin 
circulație, care poate fi cu apă, cu un amestec 
lichid (cu punct de fierbere înalt); răcire prin 
vaporizare, 

Răcirea cu aer e o răcire. directă, în circuit 
deschis, la care agentul răcitor e aerul care 
spală cilindrii motorului. La răcirea cu aer e ne- 
cesară o mare suprafață de răcire a cilindrilor, 
deoarece coeficientul de transfer al căldurii în 
aer e foarte mic (aproximativ de 20 de ori mai mic 
decât în apă). Pentru mărirea suprafeței de ră- 
cire se folosesc nervuri, grupate în zonele cari 
trebue răcite mai bine (culasele, co'ectorul de 
evacuare, etc., v. fig. I), astfel încât se reali- 
zează o suprafață de răcire de 250۰۰500 cm?/CP. 
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Sisteme de ventilație pentru răcirea motoarelor elecirice. 
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A 
тсз: 


Motor asincron protejat contra intrării prafului, având carcasa ventilaté în exterior; V) ventilator pentru absorptia 
aerulul din spre partea acționării și геѓшаг:а lui printre nervurile carcasei; Vi) ventilator pentru ventilarea pachetului 
de tole si а înfășurărilor statorice și rotorice; Vs) ventilatorul spațiului inelelor colectoare, 


A po LPT 


Motor asincron antideflagrant, cu ventilație exterioară si cu 

circulație interioară а aerului de răcire; V,) ventilator din 

aliaj de aluminiu pentru ventilarea exteriorului mașinii; 

Va) ventilator pentru circulaţia în contracurent a aerului din 
interiorul mașinii. 


| 
z 
Р (ONA 
ЛРУ 
ГАЗа e 


а) motor cu ventilație în circuit închis; b) mctor ventilat cu cer de răcire adus printr'un canal; F) filtru; M) motor; 
R) răcitor cu aer; Re) releu; 5) întreruptorul flotor care acționează cispozitivul de alarmă; V) ventilator exterior. 
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Curentul de aer e forțat, fiind provocat numai | valoarea 36 kcal/°mh la oțel, 45 kcal/°mh Іа 


de mișcarea vehiculului sau cu ajutorul unui ven- | fontă, 
tilator (centrifug sau axial); in general, pentru a|La răcirea forțată, 


Repartiția temperaturilor în capul cilindrului, la răcirea cu 


aer, 
1) "curbat temperaturilor, la turația де 1800 rot/min а moto- 
rului; 2) curba temperaturilor, la turația de 2200 rot/min a 
motorului; 3) curba temperaturilor, la їигајіа de 600 rot/min 
a motorului; 4) țeava de admisiune; 5) țeava de evacuare; 
6) locasul bujiei. 


asigura o răcire satisfacdtoare, curentul de aer 
este dirijat, prin mantale cari îmbracă blocul 
motor. 

Cea mai mare 
parte din căl- 
dură se transfe- 
ră dela nervuri 
la mediul exte- 
rior prin con- 
ductie, iar coefi- 
cientul de trans- 
fer au, crește 
cu sporirea vi- 
tesei (v. fig. Il) 
si cu densitatea 
aerului (т), şi 
descreștecumă- 
rirea diametrului 
cilindrului (v. fig. 
III) şi cu micșora- 
rea distanţei din- 
tre nervuri (în 
general, se ale- 
ge o distanţă: 
s= 3**10 mm). 
Eficiența termică 
a  nervurii are 
valoarea: 

“ip =0,5+0,8, 
care scade odată 
cu creșterea lungimii nervurii (v. fig. IV) şi de- 
pinde de! valoarea conductibilitafii A (care are 


fiune de vitesa aerului (fig. H) şi de 
diametrul cilindrului (fig. 11). 
ager) coeficientul de transfer față de 
aer (kc=1/*Cm?h),la densitate şi vitesă 
constante ale aerului; v) vitesa aerului 
(m/s); D) diametrul cilindrului (mm). 


136,8 kcal/*mh la aliaje “de aluminiu). 


mărirea vitesei ae- 
rului— care provoa- 
că transferul unei 
cantități mai mari 
de căldură (datorită 
creșterii coeficien- 
tului aa) — trebue 


lim'tat&, deoarece š 
puterea necesară Curba eficienței termice Np, in 
pentru antrenarea funcțiune de lungimea nervurii. 


ventilatorului creşte Np) eficiența termică a nervurii; 
1") lungimea redusă а rervurii, 


sl cubul vitesei ae- lungimea efectivă a nervurii fiind 
rului. кр Da 7 E 
Răcirea cu apă e = jel i i 
o răcire indirectă, 
în circuit închis, în pentru grosimea medie $; a) coefi- 
care agentul ră- cient cara se alege: a=1,5/l'. 
citor are punct de : 
fierbere jos, Răcirea cu apă, care pe vreme rece 
se amestecă cu o soluție antiger, poate fi liberă 
(prin termosifon) sau forțată (cu ajutorul unei 
pompe). Răcirea prin termosifon (v. fig. V) se 
folosește mai ales la motoare mici semistabile 
sau la motoare mici de vehicule, cum şi la mo- 
toare de aviaţie; răcirea forțată (v. fig. VI) 
e cea mai răspândită. Instalaţia de răcire cuprinde: 
un radiator, un ventilator, aparate de control, 
conducte, еіс.; la răcirea forțată, instalația cu- 
prinde şi o pompă de circulaţie a apei de răcire 
(v. si sub Răcire, instalaţie de ~ la autovehicule). 
Debitul de căldură care trece la agentul ră- 
citor, adică la apa de răcire, se determină din 
relația 


2 Caer 


№ 


Q=aN [kcal/h] 


în care N (CP) e puterea motorului, iar 4 = 360۰.۰960 
kcal/CPh e debitul specific; valorile superioare 
corespund motoarelor cu electroaprindere de pu- 
tere mică, cu raport mic de compresiune și tu- 
rație joasă, iar valorile inferioare corespund mo- 
toarelor cu electroaprindere sau cu autoaprindere, 
de putere mare. 

Răcirea cu amestec lichid e o răcire indirectă, 
în circuit închis, în care agentul răcitor e un 
lichid cu punct de fierbere înalt. În general, se 
folosește un amestec de etilen-glicol, C,H,(OH)s 
cu 3% apă, cu p.f. 170° si cu punctul de solidifi- 
care —43°, a cărui căldură specifică e 0,7 kcal/kg; 
temperatura de aprindere e 124°, adică mai joasă 
decât temperatura în serviciu a motorului (140%), 


Curbele coeficientului age, în func- | ceea ce prezintă pericol de incendiu la scurge- 


rea lichidului din sistemul de răcire închis. Avan- 
tajele față de sistemul de răcire cu apă sunt: 
dimensiunile radiatorului şi greutalea organelor 
instalaţiei de răcire se reduc cu cca 50%; randa- 
mentul motorului crește cu 5:::8%; punctul de 
solidificare e mai jos. Această răcire se foloseşte, 
rareori la motoarele de automobil si de tancuri 
(cari nu funcționează, în general, la temperaturi 


atât de inalte); se folosește in special la motoa- 
rele de avion. 
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sau o clapă pentru strangularea vinei de apă, 
ceea ce ridică presiunea și deci și punctul de 


Instalaţia răcirii cu apă. 


V) răcire prin termosifon; VI) răcire forțată; 


1) curentul de apă rece; 2) curentul de apă caldă; 


3) radiator; 


4) țeavă de prea-plin; 5) ventilator; 6) bloc-cilindru; 7) culasă; 8) pompă de apă. 


Răcirea prin vaporizare e o răcire indirectă, 
cu două circuite închise, unul de apă, iar celă- 
lalt de abur și de condensat (v. fig. VII). Circu- 
itul de apă cuprinde pompa de apă, camerele 
de apă ale blo- ү 
cului — şi separa- 
torul; apa refu- 
lată de pompă 
prin camerele 
de apă intră sub 
formă de abur 7 
și apă în sepa- 
ratorul în care se 
face separarea, 
apa fiind apoi 
aspirată și refu- 
lată din nou 
in camerele de 
apă, iar akurul 
fiind trimis in 
condensator (ra- 
diator). < ircuitul 
de abur și de 
condensat cu- 
prinde conden- 
satorul, pompa 
de condensat și 

iñ - 
ЖИ. Schema şi instalația răcirii prin vapo- 


rizare. 

dura de vapori- vin schema; VIII) instalaţia; 1) curent 

* „ de apă; 2) curentul amestecului де apă 
259 (in conden gi abur; 3) curent de atur; 4) curent 
sator), iar con- de condensat; 5) separator; 6) pompă 
densatul e refu- de apă; 7) motor; 8) radiator (conden- 
lat (de pompa sator); 9) pompă de со densat; 10) su- 
de condensat) în 


papă de siguranţă. 
separator. Vaporizarea se face în camerele de 
apă ale blocului sau la ieșirea din acestea (in 
care caz se montează la ieșirea apei un ajutaj 


fierbere al apei). Sistefnul de vaporizare la ieșirea 
din camerele de apă (v. fig. VIII) e adesea pre- 
ferat, deoarece nu formează pungi de abur, cari 
produc supraincălziri locale în culasele motorului. 
Eficiența răcirii prin vaporizare e mult mai mare 
(de cca 50 de ori) decât сеа a răcirii cu apă, și 
deci capacitatea și dimensiuni'e radiatorului sunt 
mai mici. Acest sistem de răcire e putin folosit 
și numai la regimuri de temperatură înaltă (cari 
se întâlnesc rar la motoare de autovehicule), 
datorită dificultății reglării automate, siguranței mai 
mici a sistemului de răcire (care, la ivirea unor 
crăpături, pierde repede agentul răcitor, datorită 
presiunii sale) — și uzurii mari a motorului. 

1. Răcirea motoarelor de avion [охлаждение 
авиационных двигателей; refroidissement des 
moteurs d'avion; Kühlung der Flugzeugmotoren; 
cooling of the aeroplane engines; repiilégép- 
motorok hűtése]: Răcire a cilindrilor unui motor 
de avion, efectuată astfel, încât să se asigure 
organelor motorului o stare termică stabilă, cores- 
punzătoare condifiunilor de funcţionare și carac- 
teristicelor materialelor folosite, cum şi functio- 
narea fără pană, în timpul sborului. Temperatura 
gazu'ui, la exp'ozie, fiind de cca 1700* și ajun- 
gând până la 2200° (la motoarele cu raport mare 
de compresiune), răcirea cilindrilor și a culasei 
are ca scop scăderea temperaturii sub punctul de 
inflamație maxim al uleiului (de cca 300°), care 
isi pierde lubrifianta și se degradează la această 
temperatură. Se evită, astfel: griparea pistoanelor 
și a capetelor de bielă, dilatația inegală a diferi- 
telor organe cari au contact de alunecare (pis- 
ton, cilindru, maneton și сар de bielă, etc.), 
funcționarea anormală a supapelor (pentru a îmbu- 
nătăți răcirea, se folosesc uneori supape cu sodiu) 
și autoaprinderea combustibilului în camera de 


س 
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combustie. De aceea, temperatura de rãcire a mo- 
torului trebue să fie de cca 150:::180%. Ca și la 
motoarele autovehiculelor terestre, la motoarele 
de avion se deosebesc: răcire prin trecere, cu 
aer; răcire prin circulaţie, cu apă sau cu ames- 
tec lichid; răcire prin evaporare, cu lichid sub 
presiune înaltă. 

Răcirea cu aer, folosită mai ales la motoarele 
în stea, se obține prin trecerea liberă sau orien- 
tată a aerului, în jurul motorului. Această răcire, 
în circuit deschis, e îmbunătăţită prin mărirea 
suprafețelor de contact dintre curentul de aer 
si organele cari urmează să fie răcite; în acest 
scop, întreaga suprafață exterioară a aceştor or- 
gane, sau o parte din ea, е nervurata (în general se 
nervurează o suprafaţă mai mare decât 0,3 m?/CP); 
de obiceiu, curentul de aer e dirijat prin fo'o- 
sirea unui capotaj (mantaua cu care se îmbracă 
organele cari trebue răcite). Capotaju! motorului 
îmbunătățește condițiunile aerodinamice de sbor, 
dar reduce eficiența răcirii și, deci, pentru evitarea 
acestui inconvenient, capotajul se termină cu un 
efuzor reglabil; uneori, la bordul de fugă al ca- 
potei motorului sunt dispuși volefi cari sunt co- 
mandafi de către pilot, fiind deschisi în special 
la sol (la punct fix sau în rulare) sau la decolare. 
Aerul poate intra prin partea din fafa şi ieși prin 
partea din spate 
a capotajului, 
sau poate intra 
si ieși prin par- 
tea din fafa (la 
răcirea prin de- 
presiune, la 
care aerul iese 
printr'o fants Schema de capotare la răcirea cu intoar- 
practicată în lo- cerea curentului de aer, 
cul corespun- 1) curentul ce asr de răcire; 2) capotă; 
zător depresiu- 3) cilindrul motorului; 4) pala elicei; 
nu maxime 5) fuzelaj, 

(v. fig. I). э 

În general, se folosește sistemul individual 

de capotare, cu deflectoare la fiecare cilindru 


І 


zonă а cilindrilor, o temperatură maximă admisi- 
biiă; o reducere mare a temperaturii cilindrilor 
nu e rațională, la vitesele mari de sbor, Re- 
ducerea debitului de aer de răcire, prin folosi- 
rea deflectoarelor, permite micşorarea secțiunii 
de ieșire din capotaj a curentului de aer, și deci îm- 
bunătățește condițiunile de sbor ale aeronavei 
(mic orând rezistenţa la înaintare); repartitia vite- 
selor aerului în deflectoare se obține prin variația 
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Capotaje individuale, cu deflectoare cu diferite secțiuni d> 
ieșire a curentului de aer. 
1) cilindru; 2) deflector. 


secțiunii de ieșire din deflectoare (v. fig. IV), adică 
prin variația pierderilor și, pentru a evita pierderi 
mari de putere, se folo- y 
sesc deflectoare inelare 
(v. fig. V) sau deflec- 
toare cu fante interme- 
diare (v. fig. VI). Eva- 
сиёгі!е loca!e ale aerului 
prin fante intermediare 
înlătură interferențele 
dăunătoare dela bordul 
de fugă al aripelor 
aeronavei, dar reclamă 
realizarea unui spațiu Schema də capotare cu de- 
de egalizare, pentru a flectoare inelare, 
nu provoca supraincal- 1) curent de aer; 2) capotă; 
zirea cilindrilor supe- 3) deflector inelar; 4) cilindrul 
riori și o suprarăcire a 
cilindrilor inferiori. 

La motoarele de putere mare sau la cele pen- 
tru aeronave cari sboară la altitudine mare, ca 
și la grupurile motopropulsoare cu elice împin- 


motorului, 


Schema de capotare 


cu deflectoare, a ci- 
lindrului. 

1) deflector lateral; 

2) deflector la capul 
cilindrului, 


Sistemul de capotare individual, 
cu deflectoare, 

1) cilindru; 2) deflector lateral; 
3) curent de aer. 


(v. fig. H şi III), cari evită trecerea unei cantități 
de aer neutilizate pentru răcire. Vitesa aerului 
trebue 58 fie astfel, încât să menţină, în fiecare 


Schema de capotare cu fante intermediare. 


1) curent de aer; 2) capotă; 3) fantă intermediară; 4) cilin- 
drul motorului; 5) colector de evacuare, 


gătoare, se recomandă răcirea forțată; această 
răcire se obține cu ventilatoare (in general ахіа!е), 
fie montate direct pe artorele elicei, când vi- 
tesa aerului la ieșirea din capotaj e mai mare 
decât vitesa de sbor a aeronavei (randamentul 
ventilatorului fiind destul de mare), fie antrenate 


